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t;ntuk dapat mcnjamin mutu pengadaan bahan pada setiap pclaksanaan suatu proyek, 
maka diperlukan suatu sistem pengadaan bahan yang terkendali sehingg,a dalam 
melaksanakan setiap pekeljaan konstruksi selah1 dapat memenuhi kebutuhan bahan 
yang diharapkan. Dalarn ISO 9001 : 2000 yang distandarkan adalah sistem 
manajemen kualitas dan bukan mutu produk. jadi sangatlah tepat jika suatu 
perusahaan yang menerapkan sistem manajemen J.:ualitas bcrpedoman kepada ISO 
9001 :2000. 
Pada tugas akhir ini dilakukan analisa dan penerapan ISO 900 I : 2000 yang 
berhubungan dcngan pengadaan bahan khususoya matcnal baja dari PT. Ometraco 
Arya Samama pada proyek pembangunan Pabrik Chlorine Dioxide PT lndah Kiat 
pulp & Paper . Langkahnya menarnpilkan sistem pengadaan bahan PT. Ometraco 
Arya Samanta, menganalisa penerapan ISO 900 I : 2000 pada sistem tersebut dengan 
meng1kuti sistem manajemen mum ISO 9001 : 2000 mengenai pengadaan bahan. 
melakukan pcrbaikan-perbaikan yang diperlukan. dan melakukan evaluasi untuk 
dijadikan sebagai prosedur peogadaan bahan yang baru. 
Hasilnya adalab suatu Prosedur bak'U peogadaan bahan pada proyck pembangunan 
Pabrik Chlonne Dioxide PT.Indab Kiat pulp & Paper lokasi Perawang - Propinsi 
Riau yang akan dapat unplementasikan secara optimal sehingga nantinya dJbarapkan 
dapat roempercepat waktu serta meogurangi biaya. 
Kata l..·uoci : Pengendalian. Mutu. ISO 900 I. 
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Pengadaan bahan sebagai bagian dari suatu proyek mempunya1 peranan yang~ 
p.:nting. Oieh karena itu sistem pengadaan bahan haruslah dibuat sebagus mungki 
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1.1 . LA TAR BEL.AKAI'iG 
BABI 
PE~DAHULUAN 
Selama ini di PT. Ometraco Arya Samanta ( PT. OAS) selaku kontraktor 
pelaksana proyck pembangunan pabrik chlorine dioxide PT. lndah Kiat 
Pulp & Paper ( 1rr. lKPP) lokas1 di Perawang - Popinsi Riau . 
mencrapkan prosedur scndiri dimana banyak sekali hambatan - hambatan 
yang ducmUI dalam pelaksanaan pembangunan proyek tcrscbut. Karcna 
proyek bcrstruktur baja, maka hamba1an - hambatan pengadaan barang 
khususnya material baja meliputi kcterlambatan datangnya matenal , salah 
pcngordcran, kesalahan pcmakaian material pada suatu pclaksanaan 
pekerjaan, kckurangan suatu jenis material, dan banyak material yang 
rusak pada saat pcnyimpanan. Akibatnya proyek mcngalami kerugian baik 
dari segi waktu dan materiil 
Maka dari itu untuk menghadapi permasalahan-perrnasalahan di atas 
d1perlukan adanya sistem pengadaan bahan yang menjamin mutu dan 
terkendali, sehingga dapat scmaksimal mungkin dalam mcndukung 
J..dancaran dan meningkatkan kinerJt suatu proyek Salah satu cara untuk 
mdat.. ukan suatu pcmngkatan perbaikan pada pengendalian mutu bahan 
h:rs..:but adalah dengan menerapkan suatu standar mutu ISO 900 I · :?OOO. 
Mela1ui pencrapan ISO 9001 : 2000 ini, setiap kcgiatan yang 
mempcngaru1u mutu dilakukan dalam rangka1an kcg1atan, yauu 
perencanaan tenu1is, pe1aksanaan dan pengcnda1ian sesuai rcncana, dan 
mencatat hasi1 pelaksanaan. Dengan demikian kesa1ahan dan ke1alaian 
pada sistem pengadaan akan 1ebih diantisipasi. 
Pada Pelaksanaan Proyek Pembangt:nan Pabrik Chlorine Dioxide PT 
1ndah Kiat Pulp & Paper (PT. 1KPP), PT. Ometraco Arya Samanta (PT 
OAS) te1ah membuat prosedur pe1aksanaan pengadaan bahan, tctap• tanpa 
me1akukan implementasi ISO 9001 : 2000 sccara khusus pada prosedur 
pcngadaan bahannya. Maka tugas akhir ini akan menyempurnakan 
proscdur pe1aksanaan untuk meningkatkan pcngcnda1ian pcngadaan bahan 
atau material khususnya pada proyek pcmbangunan pabrik chlorine 
TUGAS AKHIR 2 
dioxide PT. lndah Kiat Pulp & Paper ( PT. IKPP) melalui penerapan ISO 
9001 : 2000. 
1.2. P ERMASALAIIAN 
I. Bagaimana prosedur pengadaan bahan PT. OAS pada pelaksanaan 
Proyek Pembangunan Pabrik C!llorine Dioxide PT. IKPP lokasi 
Perawang - Propinsi Riau? 
2. Bagaimana proscdur pengadaan bahan Pro)ek Pembangunan Pabrik 
Chlorine Dioxide PT. IKPP lokasi Perawang - Propinsi Riau menurut 
ISO 900 I : 2000 ? 
3. Bagaimana 
berdasarkan 
prosedur peningkatan pengadaan bahan dt PT OAS 
ISO 900 I: 2000 pada Proyek Pcmbangunan Pabnk 
Chlorine Dioxide PT fKPP lokasi Perawang - Propinsi Riuu? 
1.3. MAKSlJO DAN TlJJlfAN PENULISAN 
1.3.1. Mak.~ud 
Maksud dari tujuan penulisan tugas akhir ini adalah mcnjclaskan 
bagaimana suatu prosedur pelaksanaan pengadaan bahan bcrdasarkan 
fSO 900 I : 2000 untuk perusahaan konstruksi pada suatu proyek. 
1.3.2. Tujuan 
I. Untuk mengetahui prosedur pengadaan bahan PT. OAS pada 
pefaksanaan Proyek Pembangunan Pabrik Chlorine Dioxide PT. 
IKPP lokasi Perawang-Propinsi Riau. 
2. Mengetahui prosedur pen1;adaan bahan Proyek Pembangunan 
Pabrik Chlorine Dioxide PT. IKPP lokasi Perawang-Propinsi Riau 
menurut fSO 900 I : 2000. 
3. Meningkatkan prosedur pengadaan bahan di PT. OAS dengan ISO 
9000: 2000 pada Proyek Pembangunan Pabnk Chlorine Dioxtdc '-""' 
PT. IKPP lo~asi Perawang- Propinsi Riau. 
1.4. BATASAN MASALAH 
Dalam pembahasan tugas akhir ini kar..:na luasnya ruang lingkup yang ada 
maka diadakan beb<:rapa batasan masalah yang meliputi beberapa hal, yaitu: 
JURUSAN TP.KNIK SIP/I. 
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Dalam pcnerapan sistcm manajcmen kualitas ISO 9001 : 2000 tidak 
mcmpcrhttungkan masalah yang mcnyangktll biaya dan pcngeluaran yang 
diakibatkan olch kcbijaksanaan pcrusahaan. 
Dalam pcncrapan sistcm manaJem..:n kualitas ISO 900 I : 2000 tidak 
memperhitungkan masalah yang mcnyangkut biaya dan pcngcluaran 
yang dtaJ..tbatkan oleh kebijaksanaan perusahaan 
- Karena adanya masalah yang terlalu luas, maka kami membatast pada 
masalah masalah yang bcrhubungan dcngan klausul klausul ISO 
~00 I 2000, khususnyu klausul . 
• Klausul 4 2 l'.:rsyaratan dokumentasi 
• Klausul 5 Tanggungjawab manajemen . 
• Klausul 7.1 Pcn:ncanaan rcalisasi produk 
• Klausul 7.2 !'roses yang tcrkai< dcngan pclanggan 
• Klausul 7.4 Pcmbclian 
• Kluusul 7.5 Kctcntuan produksi dan Jll! layunun 
• Kluusul 7.6 Pengendalian dari !JCralatan, pengukuran dan 
pcmantuu11n. 
• Klausul !!.2 Pcngukuran dan pemantauan 
Ana lisa manaJcmen mutu ISO 900 I : ::!000 adalah bcrdasarkan buku-
buku literatur ten tang ISO 900 I : 2000 
1.5. ~I !-:TO 00 LOG I 
I 5 I Permasalahan 
Bagaimana mcningkatkan ken.Jali mutu pengadaan bahan bagi 
proyck pcmbangunan pabrik chlorine dioxide PT. lndah Kiat Pulp & 
Paper lokas1 Pcrawang - J>ropinsi Riau mclalui pcnerapan standar 
ISO 900 I: 2000? 
1.5.2. Proses pcngumpulan data 
a. Un tuJ.. mengetahui dan menampilkan prosedur pcngaduan bahan 
yang tclah ditcrapkan ole~. PT. Ometraco Arya Sarnanta pada 
proyd pcntbangunan pabnk chlorinl.! dioxide PT. lnduh 
Pulp & Paper lokasi Perawang - Propinsi Riau. 
JUHIJ.\'AN TF.KNIK .\'/PI/ 
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b. Data-data bcrupa dokumen dan penjclasan dari PT. Ometraco 
Arya Samanta yang berkaitan dcngan prosedur pengadaan bahan 
pada proyek pembangunan pabrik chlorine dioxide PT. lndah 
Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang - Propinsi Riau. 
1.5.3. Studi literatur 
a. Pengumpulan dan identifikasi data-data yang diperoleh melalui 
buku-buku literatur yang bo.:rhubungan dengan tugas akhir ini. 
b. Mengkaji tentang standar manajemen mutu ISO 900 I: 2000 yallu 
mengenai elemen-elemen yang berhubungan dengan prosedur 
pengadaan bahan. 
1.5.4. Pengolahan data 
a. Analisa data 
Dengan cara membandingkan prosedur pcngadaan bahan PT. 
Ometraco Arya Samanta pada proyek pembangunan pabrik 
chlorine dioxide PT. lnd:lh Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang -
Propinsi Riau yang berkaitan dengan pcngadaan bahan yaitl 
dengan langkah-langkah scbagai berikut : 
1. Menganalisa prosedur pengadaan bahan PT. Ometraco /\ry1 
Samanta yang didapat dari proses pengumpulan data da1 
meneliti elemen-elemen ISO 9001 : 2000 yang tela! 
diterapkan. 
2. Pembahasan kedua prosedur tersebut sehtngga dapa 
diketahui kegiatan-kcgiatan yang perlu diperbaiki ata1 
ditambahkan pada prosedur pengadaan bahan PT Ometrac• 
Arya Samanta tersebut. 
b. Evaluasi 
I. Menyempurnakan prosedur pclaksanaan yang didapat dm 
analisa data dan mengimplementasikan elemen-elemen ISC 
9001 : 2000 sehingga didapatkan prosedur pcngadaan baha 
yang sesuai untuk proyek pembangunan pabrik chlorin 
dioxide PT. lndah Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang 
Propinsi Riau bemandar ISO 9001: 2000 melalui stuc 
literatur ( berisi elemen-elcmen ISO 9001 : 2000 yang bak 
untuk prosedur pengadaan bahan pada proyek ini). 




Mcmastikan apakah penambahan I perbaikan yang dilakukan 
Ieiah mcmcnuhi persyaratan standar ISO 900 I: 2000 untuk 
pcngadaan bahan beserta kelebihan scrta kekurangan j1ka 
elemen - Iemen tertentu <!a lam Standar ISO 900 I : 2000 tidak 
atau dilaksanakan dala.n proyek pembangunan pabrik 
chlorine dioxide PT. lndah Kiat Pulp & Paper., Pcrawang 
Pro pi nsi R iau. 
I Permasalahan I 
~ 
Pengga!ian Data 
Prosedur Pengadaan Uahan Prosedur standltr ISO 9001 : 
PT. Omctraco Arya Samanta md11lui stutli litcntur 
I Analisa Data I 
f.valuasi 
Prosedur Pengadaan Bahan 
Yang baku berdasa>kan ISO 9001 : 2000 
JURUS.AN TEKN/K SIPIL 
Bf\)3 
LANDA SAN TEC 
TUGAS AKfiiR 
2.1. :\'IANAJEMEN MUTU 




Mutu memang mempunyai berbagai pengenian atau definisi, yang masing-
masing tergantung pada suatu sudut pandang orang yang 
menganikannya.Berikut ini beberapa macam pengenian atau definisi mutu 
mcnurut beberapa pakar dan menurut standar ISO 8402 (Fandy 1: & 
Anastasia D. 1998). 
a). W. Edwards Deming 
Suatu tingkat yang dapat diprediksi dari keseragaman dan 
ketergantungan pada biaya rendah dan sesuai dengan proses. 
b). Joseph M.Duran 
Mutu sebagai cocok atau sesuai untuk digunakan (fitness for use) yang 
mengandung pengertian bahwa suatu produk atau jasa harus dapat 
memenuhi apa yang diharapkan ol~h pemakainya. Pengertian cocok 
untuk digunakan ini mengandung kima (5) dimensi utama yaitu mutu 
desain, mutu kesesuaian, ketersediaan, keamanan dan field usc. 
c). Goetsc & Davis 
Mutu merupakan suatu kondisi cinamis yang berhubungan dengan 
produk jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau 
melebihi harapan. 
d). Ph11ip B. Cosby 
Memenuhi atau sama dengan persyaratannya (conformance to 
requirements). Meleset sedikit saja dari persyaratannya, maka suatu 
produk atau jasa dapat dikatakan tic!.tk bermutu. Persyaratan itu sendin 
dapat berubah sesuai dengan keinginan pelanggan, kebutuhan organisasi, 
pemasok & sumber, pemerintah, teknologi, serta pasar atau persaingan. 
e). Standar Mutu ISO 8402 
Gambaran dan karakteristik menycluruh dari barang atau jasa yang 
menunjukkan kemampuannya datam memuaskan kebutuhan yang 
ditentu.kan atau yang tersirat. 
JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
1'UGAS A KIIIR 7 
Mcskipun tidak ada deli nisi mcngcnai mutu yang ditcrima sccara universal, 
dari definisi-detinisi yang ada terdapat beberapa kesamaan yaitu elemen-
clcmcn scbagai berikut : 
Mutu mcliputi usaha memenuhi atau melebihi harapan pclanggan 
Mutu mencakup produk, jasa, manusia, proses dan lingkungan 
Mutu merupakan kond1si yang selalu berubah atau dinamis (misalnya 
apa yang dianggap merupakan kualitas saat mi mungkin dianggap 
kurang bcrkualitas pada masa mendatang) 
2.1.2. l'cngert ian Manajemen M utu Terpadu (Total Quality Ma11agemellt) 
Seperti halnya dengan pengertian mutu, definisi dari Total Quality 
Management (selanjutnya disingkat TQM) juga ada berrnacam-macam. 
Deli nisi dari TQM antara lain adalah : 
a). TQM adalah perpaduan semua fung5i dari perusahaan ke dalam falsafah 
holistik yang dibangun berdasark~n konsep kualitas, team work, 
produktivitas, dan pengertian serta kcpuasan pelanggan (lshikawa./993). 
b). TQM adalah sistem manjcmen yang mengangkat kualitas sebagai strategi 
usaha dan berorientasi pada kepuasan pelanggan dengan melibatkan 
scluruh anggota organisasi (Suntosu,IY92). 
c). TQM adalah suatu pendckatan dalam menjalankan usaha yang mcncoba 
untuk memaks1mumkan daya saing organisasi melalui perbaikan terus 
menerus atas produk, jasa, manusia, proses, dan lingbngannya (Fundy 
I. /)an Anu.~ta.\la O .. I<J<JH). 
Pcncrapan 1illal Quult~Y Management harus memperhatikan beberapa 
l.arakteristik berikut ini 
• Fokus pada pelanggan, baik pelanggt.n internal maupun ekstcmal. 
• Memiliki obscbs1 yang tinggi terhadap kualitas. 
• Menggunakan pcndekatan ilmiah dalam pengambilan keputusan dan 
pemecahan masalah. 
• Memiliki komitmen jangka panjang 
• Membutuhkan kerjasama team (team work) 
• Memperbaiki proses secara berkesinambungan 
• Menyelenggarakan pendidikan dan pclatihan 
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• Memberikan kebebasan yang terkcndali 
• Memiliki kesatuan tujuan 
• Adanya keterlibatan dan pcmbcrdayruJn karyawan. 
2.2. KAITAN MANAJEM EI'i M UTU DENGA~ ISO 9001 
Definisi dari manajemen mutu ad.!lah keseluruhan fungsi manajemen 
yang menetapkan kebijkan mutu, menetapkan sasaran dan tanggung jawab 
mutu serta diterpkan dengan cara seperti perencanaan mutu, pengendalian 
mutu, Jaminan mutu, dan pcningkatan mutu dalam sistem mutu. Sedangkan 
yang dimaksud dengan sistem mutu adalah struktur organisasi, tanggung 
jawab, prosedur, proses. dan sumber daya untuk menerapkan manajemen 
mutu. 
Perusahaan yang menerapkan manajemen mutu untuk menghadapi 
globalisasi pasar dan meningkatkan mutu produk, memerlukan suatu 
pc:doman yang dapat diguilakan oleh perusahaan (produsen atau pemasok) 
rnaupun olch pclanggan untuk menyatukan satu persepsi yang sama dan 
seragam tc:ntang jaminan rnutu dari segala aspek yang berkaitan. Pedoman 
tersebut antara lain bisa suatu standar sistem manajemen mutu yang berlaku 
secara intemasional, seperti ISO 9001. Dalam ISO 9001 yang distandarkan 
adalah sistern manjemen mutu perusahaan bukan standar mutu produk dari 
perusahaan, jadi sangatlah tepat jika SL:lltu perusahaan yang menerapkan 
sistern manajernen mutu berpedoman kepada ISO 9001. 
2.3. PER'I/GERTJAN STA 'DAR M UTU ISO 9001 
Salah satu standar sistem manjemen rnutu yang paling populcr saat 
ana, dimana telah diadopsi oleh lebih dan 70 negara, adalah ISO 9000.Pada 
tahun 1987 lntemasional Organization for Standardization (ISO) yang 
berkedudukan di Genevc, Swisterland. Dimana perkembangan standar 
Sistem Manajemen Mutu (SMM) terdiri dari: 
• Seri ISO 9000 : 1987 (Edisi pertama) 
• Seri ISO 9000 : !994 (Edisi Kedua) 
• Seri ISO 9000 : 2000 ( Edisi Ketiga) 
JURUSAN TEKNIK SIP/L 
1'UGAS AKHIR 9 
ISO 9000 adalah suatu scri standar intemasional yang dapat digunakan 
untuk membantu organisasi, dengan berbagai jenis dan ukuran, dalam 
mcncrapkan dan mcnjalankan sistem manajcmcn mutu yang efektif. Dimana 
seri ISO 9000: 2000 terdtri dari : 
• ISO 9000: SMM- Dasar-das<.r dan kosakata 
• ISO 900 I: SMM - Persyarata!l-persyaratan 
• ISO 9004: SMM- Panduan untuk peningkatan kinerja 
• ISO 90 II : SMM - Panduan untuk pengauditan sistem manajemen 
mutu dan lingkungan 
ISO 900 I : 2000 berisi persyaratan-rersyaratan sistem manjemen mutu 
dimana organisasi b<:rkeinginan untuk menunjukkan kcmampuannnya dalam 
menyediakan produk yang sesuai dengan persyaratan pelanggan dan 
pcraturan yang berlaku dan bertujuan untuk meningkatkan kcpuasan 
pelanggan. 
Untuk penerapan ISO 9000 dibidang konstruksi, khususnya di negara-negara 
asia baru saja mendapatkan perhatian pada tahun 1991 , yaitu pada saat 
hongkong membuat kebijaksanaan yang mensyaratkan bahwa setiap 
pcrusahaan jasa konstruksi yang akan mengikuti tender proyek harus 
mendapatkan sertifikat ISO 9002. Pad3 tahun 1991 , Construction lndustri 
Development Board (CIDB) bekerjasama dengan Singapura lnstitut of 
Standards and Industrial Research (SJSIR), untuk mulai menerapkan bagan 
sertifikasi ISO 9000 di bidang konstruksi. Dan pada tahun yang sama, pihak 
CIDB dan SISIR menandatangani kerjasama dengan The British Standards 
Institution (BSI) untuk saling mengakut audit mutu untuk tujuan serttfikast 
(Jr. l'nyuno W../997). 
2.3.1. T ujuan ISO 9001 
Selain untuk menghadapi globalisasi pasar dan peningkatan mutu 
produk oleh perusahaan-perusahaan jasa dan industri di Indonesia dipandang 
perlu adanya suatu pedoman yang dapat digunakan oleh produsen atau 
pemasok maupun oleh pelanggan untuk menyatukan satu persepsi yang 
sama dan seragam tentang jaminan mutu dari scgala aspek yang berkai tan. 
Sehingga dipandang perlu agar para produsen atau pemasok di Indonesia 
JURU.'iAN TEKN/K S/1'11. 
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meng1kuti standar sistem manajemen mutu yang bcrlaku sccara 
i ntcrnasiona I. 
Scdangkan tujuan penerapan ISO 9000 oleh perusahaan-perusahaan 
d1 lndonc:s•a antara lam adalah : 
lntc:rn 
Sduruh produk yang d1hasi lkan akan dapat mcmcnuh1 
persyaratan standar dan mutu pelanggan. Perusahaan yang 
mcmilik1 kom1tmc:n akan dcrogan mudah memenuhi persyaratan 
standar dan mutu yang telah ditetapkan oleh pelanggan. Untuk 
produk yang SI!Jcnis apabila lCrJadi perubahan spesifikas1 teknis 
olt::h pclanggan, pcrusahaar. dengan mudah mcnyesuaikan 
perubahan spc:s•li kasinya, mengingat pcrusahaan telah memilik1 
dokumentast s•stem mutu yan£ tertata rapidan sistt:matis. 
2. Ekstcrn 
Mcningkatkan ci!ra perusahaan tcrhadap pelang~::an dan 
pesaing sejenisnya, karena seluruh ke~::iatan opcrasional 
didasarkan pada komitmcn, kcpada pclanggan akan d1bcrikan 
jaminan mutu terhadap produk-produk yang dihasilkan. Sclain itu 
dalam pcrsyaratan percaturan perdagangan intcrnasional, 
bcbcrapa nt:gara atau blok antar negara mensyaratkan pencrapan 
secara wajib ISO 9000 atau standar sistem manajemen mutu yang 
sejcnis terhadap perusahaan-p~rusahaan yang produknya bcredar 
di ncgara atau blok antar ncgara tcrscbut, biasanya persyaratan 
yang d1b..:rlakukan adalah untuk produk-prosuk yang berkanan 
langsung dcngan keselamatan dan kcsehatan konsumen. 
2.3.2. [Iemen Stan dar Mutu ISO 9001 
2.3.2.1. Sistcm manajemcn mutu (Kiausul 4.) 
1. Persyaratan urn urn (Klausul 4.1.) 
Klausul ini lebih menekankan pada kebutuhan untuk peningkatan 
terus-mem:rus (continual improvement). Manajemen organisasi 
harus menetapkan langkah-langkah untuk implementasi sistem 
manajernen kualitas ISO 9001 : 2000 dan kebutuhan pcningkatan 
terus-mencrus, melalui : 
JURUSAN TeliNIK SIPII. 
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a. mengidentifikasi proses yang dibutuhkan untuk sistem 
manaJemen kualitas, dan aplikasinya pada keseluruhan 
organisasi; 
b. Menctapkan sekuens dan interaksi dari proses-proses ini 
c. Menetapkan kriteria dan metode-metode yang dibutuhkan 
untuk menjamin efektifitas operasional dan pengendalian 
proses diatas; 
d. Menjamin ketersediaan sumber-sumber daya dan informasi 
yang diperlukan guna mendukung operasional dan 
pemantauan dari proses-proses ini; 
e. Mengukur. memantau d·.m menganalisis proses-proses ini 
f. Menerapkan tindakan-tindakan yang diperlukan untuk 
mencapai hasil-hasil yang direncanakan dan peningkatan 
tcrus-mcnerus dari proses-proses ini. 
2. l'crsyaratan dokumcntasi (Kiausul4.2.) 
A. Umum (Kiausul4.2.1) 
Klausul ini menyatakan ' bahwa sistcm manajemcn kualitas 
membutuhkan dokumentasi. Dokumentasi merupakan proses 
untuk menghasilkan dokume11-dokumen, dimana dokumen dalam 
ISO 9000: 2000 didefinisikan sebagai informasi dan medium 
pendukun~,:nya. 
Dokumentasi sistem manajemen kualitas harus mencakup: 
a. pemyataan tenulis tentang kcbijakan kualitas dan tujuan 
kualitas. 
b. Manual (buku panduan) kualitas.Manual kualitas merupakan 
dokuman yang menspesitikasikan sistem manajemen kualitas 
dari suatu organisasi. Spesifikasi di sini didefinisikan sebaga• 
uokumen yang menyatakan persyaratan-persyaratan. 
c. Prosedur-prosedur tenulis yang dibutuhkan oleh Standar 
lntemasional ISO 900 I: 2000. Prosedur didefinisikan sebaga• 
cara yang dispesifikasikan untuk melaksanakan suatu aktifitas 
atau proses. Prosedur dapat didokumentsikan atau tidak. 
Beberapa prosedur tertulis standar yang dibutuhkan oleh ISO 
900 I: 2000 adalah : pengendalian dokumen (4.23 ), 
JURUS.AN TEKNIK SIP/I. 
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pengendalian catatan kualitas (4.2.4), audit internal t8.2.2), 
pengendalian produk nonkonforrnans (8.3). tindakan korekllf 
(8.5.2}, dan pengendalian preventif(8.5.3). 
d. Dokumen-dokumen yang dibutuhkan oleh organtsast agar 
menjamin efektifitas percncanaan. operastonal dan 
pengendalian proses-proses, terrnasuk proses-proses dtluar 
organisasi (outsource). apabila proses itu mempengaruht 
kual itas produk sesuai persyaratan yang diterapkan. 
c. Catatan-catatan yang dibutuhkan olch Standar lntcmasioanal 
ISO 9000: 2000. Catatan didefinisikan sebagai dokumen yang 
mcnyatakan hasil-hasi l yang dicapai atau memberikan bukti 
dari aktifitas yang dilakukan. Catatan-catatan yang diperlukan 
oleh ISO 9000: 2000 akan dibahas kemudian (lihat klausul 
4.2.4) 
B. Manual kualitas (Kiausul 4.2.2.) 
Klausul ini tclah dikembangkan dan mcncakup persyaratan untuk 
suatu organisasi menspesifikasikan dan mcmpcrtimbangkan 
pe:syaratan yang tidak dapat diterapkan dalam manual kualitas 
dari organisasi itu (lihat klausul 1.2 dari ISO 900 I : 2000). 
Manual kualitas harus merupakan suatu deskripsi sckuens dan 
interaksi proses-proses yang tercakup dalam sistem manajemen 
kualitas. Manual kualitas juga harus menjadi referensi terhadap 
prosedur-prosedur sistem manajemen kualitas dan out lim: dan 
struktur pendokumentasian yang digunakan dalam sistem 
manajemen kualitas. 
Dengan demikian manual kualitas harus memperhatikan hal-hal 
berikut : 
a. Ruang lingkup dari sistem manaJemen kualttas ISO 900 I 
2000 
b. Hal-hal yang berkaitan dengan klausul 7 (realisasi produk) 
yang dikeluarkan berdasarkan pertimbangan karcna tidak dapat 
diterapkan dalam organisasi 
c. Prosedur-prosedur tertulis atau referensi-referensi yang terkait 
dengan prosedur-proscdur itu 
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d. Deskripsi dari sekuens dan interaksi dari proses yang tercakup 
dalam sistem manajemen kualitas ISO 9001: 2000, berkaitan 
dcngan relevansi tcrhariap aktivitas organisasi,cakupannya. 
kompleksitas operasional dan kompetcnsi personel 
C. Pengeodalian dokumen (Kiausul4.2.3) 
Klausul ini menyatakan bahwa organisast harus menetapkan dan 
memelihara prosedur tenulis untuk pengendalian semua 
dokumen yang dibutuhkan untuk manajemcn dan proses-proses 
Dokumentasi harus dapat dibaca; revisi harus dikendalikan dan 
dapat diidentifikasi dengan segera, dipelihara dalam susunan 
yang teratur dan dipenahankan untuk suatu pcriode waktu yang 
ditentukan. Prosedur dan tanggung jawab harus ditetapkan dan 
dipelihara berkaitan dengan pembuatan dan moditikast dari 
berbagai jenis dokumen. 
Prosedur tertulis untuk pengendalian dokumcn haru~ 
mcmperhat ikan hal-hal berikut : 
a. Persetujuan kesesuaian dokumen sebclum ditcrbitkan 
b. Peninjauan-ulang, pembaharuan apabila diperlukan. dan 
persetujuan-ulang dokumen-dokumen 
c. ldentifikasi status revisi dari dokumen-dokumcn 
d. Menjamin bahwa versi yang relevan dari dokumen yang 
diterapkan itu tersedia pada tempat-tempat yang diperlukan 
e. Menjamin bahwa dokumen-dokumen llu dapat dtbaca, 
teridentifikasi dan mudah untuk ditcmuka'l kcmbah 
f. Mcnjamin bahwa dokumcn-dokumen yang bcrasal dan 
ekstemal adalah teridentifikast dan pendtstnbustannya 
terkendali 
g. Mencegah penggunaan dokumen-dokumen yang usang atau 
tidak berlaku lab>i, dan menerapkan cara identifikosi yang tepot 
untuk dokumen-dokumen itu apabila masih dipenahankan 
untuk suatu maksud tertentu 
D. Pengendalian catatan kualitas (KJausul 4.2.4) 
Kbusul ini menyatakan bahwa organisasi harus menetapkan dan 
memelihara prosesdur tertulis untuk pengendalian scmua catatan 
JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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kualitas yang dibutuhkan untuk manajcmen dari proses-proses. 
Prosedur tertulis itu harus menetapkan untuk keperluan 
identifikasi, penyimpanan, pengambilan kembali , pemcliharaan, 
waktu pemeliharaan dan disposisi dari catatan-catatan kualitas. 
Catatan kualitas diperlukan untuk mcmberikan bukti kesesuaian 
terhadap persyaratan-persyaratan dan cfektivitas opcras1onal dari 
Sistem Manajemen Kualitas ISO 900 I: 2000. 
Beberapa catatan kualitas yang dibutuhl.an oleh standar 
intemasional ISO 900 I: 2000, adalah : 
· Hasil-hasil peninjauan-ulang manajemen (5.6. 1) 
· Hasil-hasil dari pendidikan dan pelatihan, ketrampilan dan 
pengalaman, kompetensi personel {6.2.2) 
• Bukti-bukti bahwa realisasi proses dan produk yang telah 
dihasilkan Ielah memenuhi persyaratan (7. 1 d) 
• Hasil-hasil dari peninjauan-ulang persyaratan-persyaratan yang 
terkait dengan produk dan tindak lanjut tindakun-tindukan duri 
hasil peninjauan-ulang itu (7.2.2) 
llasil-hasil dari input desain dan pengcmbangan yang terkait 
dengan persyaratan produk (7.3.2) 
· Hasil-hasil peninjauan ulang dcsain dan pengcmbangan bcsna 
tindakan-tindakan yang diperlukan (7.3.4) 
· Hasil-hasil verifikasi desain dan pengcmbangan besena 
tindakan-tindakan yang diperlukan (7.3.5) 
· Hasil-hasil validasi desain dan pengcmbangan besena 
tindakan-tindakan yang diperlukan (7.3.6) 
Hasil-hasil penmJauan ulang pcrubahan dcsam dan 
pengembangan beserta tindakan-tindakan yang diperlukan 
(7.3.7) 
Hasil-hasil pemasok beserta tindak lanJUI yang diperlukan 
berdasarkan hasil evaluasi itu (7.4.1) 
Apabila diperlukan oleh organisasi guna menunjukkan bahwa 
validasi dari proses yang menghasi lkan output tidak dapat 
diverifikasi oleh subsekuens pemcntauan atau pengukuran 
(7.5.2) 
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ldentifikasi unik dari produk, apabila l.cmempuan tclusur 
(traceability) produk itu dipcrlukan (7 5.3) 
- Barang-barang milik pclanggan yang hilang, rusak atau 
lainnya yang ditemukan mcnjad1 udak scsua1 untuk 
penggunaan(7.5.4) 
- Kriteria-kriteria dasar yang d1gunakan untuk kahbrasi atau 
verifikasi pcralatan pengukuran apabila udak ada standar 
pcngukuran nasional atau intemasional (7.6a) 
- Validasi dari hasil-hasil pcngukuran terdahulu apabila 
pcralatan pengukuran yang ditemukan tidak sesua1 dengan 
persyaratan (7.6) 
- Hasil-hasil dari kalibrasi dan verifikais pcralatan pcngukuran 
(7.6) 
Hasil-hasil audit internal besna tindak lanjut yang dilakukan 
berdasarkan hasil audit internal itu (8.2.2) 
- Pemyataan dari orang yang berwcnang mengeluarkan atau 
meluluskan produk (8.2.4) 
- Keadaan dari ketidaksesuaian produk besena tindakan-
tindakan yang diambil, termasuk konscnsi atau kclonggaran 
yang diperoleh (lU) 
- Hasil-hasil dari tindakan korektif (8.5.2) 
- Hasil-hasil dari tindakan pencegahan (8.5 3) 
2.3.2.2. Tanggungjawab manajemen (Klausul5) 
I. Komitmen manajemen (Klausul5.1) 
Klausul ini menekankan pada komitmen manajcmcn puncak (top 
management commitment). Manajemen orgnntsast harus 
memberikan komitmen menuju pcngembangan dan peningkatan 
sistem manajemen kualitas ISO 9000: 2000 melalut hal-hal 
berikut : 
a. Memiliki kesadaran yang cukup tcrhadap persyaratan-
persyaratan dan peraturan-peraturan yang ada scna ditcrapkan 
pada lingkup organisasi yang di tawarkan 
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b. Memulai atau mengajukan tindakan I ukuran-ukuran sena 
mengkominikasikannya ke seluruh organisasi tentang 
pcntingnya memenuhi memenuhi kebutuhan pelanggan 
c. Mcnetapkan kebijakan kualitas (Qualny pohcy) dan tujuan 
kualitas (Quality Objectives) 
d. Meninjau ulang persyaratan-persyaratan sumberdaya, memihl" 
ukuran-ukuran dan data sena pada saat yang sama 
menyediakan sumber-sumber daya guna mencapai tujuan-
tujuan kualitas 
c. Memberikan bukti bahwa telah menerapkan prins1p-prinsip 
manajemcn kualitas. Prinsip-prinsip manajcmen kualitas 
berdasarkan ISO 900 I : 2000 yang perlu diperhatikan, akan 
dibahas kemudian 
f. Melakukan peninjauan ulang manajemen ( Management 
Review) pada sistem manajcmen kualitas ISO 900 I : 2000. 
2. Fokus pelanggan (Kiausul 5.2) 
Klausul ini memaksa (menauatkan) kelcrlibatan man~cmen 
puncak dengan kebutuhan-kebutuhan pelanggan. Manajemen 
punc.1k harus menjamin bahwa kebutuhan pclanggan dilctapkan 
dan dipenuhi dengan tujuan peningkatan kepuasan pelanggan 
ditetapkan dan dipenuhi dengan tujuan peningkatan kepuasan 
pelanggan. Manajemcn organisasi harus mcmilik1 metodologi 
yang menjamin bahwa kcbutuhan-kebutuhan dan ekspetas1 
pelanggan Ielah ditctapkan melalui sistem manajemen kualitas 
ISO 900 I: 2000 dan dikonversikan ke dalam pcrsyaratan-
persyaratan sena sesuai dengan tujuan untuk mencapai kepuasan 
pelanggan. Demikian pula tanggung jawab yang lerkail dengan 
produk, lcrmasuk persyaratan-pcrsyaratan hukum dan peraturan-
pcraturan telah diidcntifikasi dan ukuran-ukuran Ielah ditetapkan 
untuk memenuhi kepuasan pclanggan. 
JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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3. Kebijakan kualitas (Kiausul 5.3) 
Klausul ini t~lah dikernbangkan agar rn<.:nJarnm bahwa 
rnana.Jt:rnc:n puncak rnen.:tapkan kcbijakan untul. 1-ualnas 
Ke;:bijakan kualitas yang dtrurnuskan harus mcmhcnl.an 
pt:rhatian utama pada komnmen manaJemcn untul. m.:mcnuht 
pcrs}aratan-persyaratan dan memngkml.an tcru~-mcno:rw. 
cfcl.tt\ itas dari sistcm manajcmcn !.ulnas ISO 900 I :!000 ~cna 
rncmbcrikan suatu ~erangka kerJa untu~ pcnctapan dan 
penmJauan-ulang tujuan-tujuan kualitas 
ManaJemen organisast harus memperhallkan hal-hal hcnkut 
agar mcmenuhi persyaratan dalam klausul 5.3 tcntang l...:bt.Jal.an 
kualitas. 
a. Mcmillki kd>tjakun kualitas dari oq~antsust 
b. Kebijakan kualitas itu ditandatangani olch mana.Jcmo:n 
puncak 
c. KcbiJakan kual itas ttu s..:sua t dengan tujuan dan organisasi 
d. Kebijakan kua litas itu mencakut> pernyataan komttmcn untul. 
memenuhi persyaratan-persyaratan. kcpuasan pelanggan dan 
peningkatan terus-menerus 
c. Kebijakan kualitas itu dikomunikasikan dan dipahami pacta 
tingkat yang tepat dalam organisas• melalui ul.uran-ukuran 
yar.-; sesuai 
f. Menetapkan mekanisme untuk mcninjau ulang l.csesuatan 
kcbiJa"-an kualitas 
g. Mcngendalikan kebtjakan kualttas (-1.2.3) 
-1. Percncanaan (Kiausul 5.4) 
A.Tuj uan kualitas (Kiausul5.4. 1) 
Klausul ini menyataJ,.an bahwa manaJemen organisast harus 
menetapkan tujuan-tujuan kualttas. pada t'ungsi dan tingkat 
( l ev~::!) yang rclcvar. di dalam organtsasi )'ang rn~ncr:tpl.an 
Sistem Manajcmcn Kualitas ISO 9001: 2000. Tujuan-tujuan 
kualitas harus dapat diukur dan konsisten d~ngan keb tjakan 
kualitas untuk peningkatan terus menerus. 
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B.Pcrencanaan sistem manajeman kualitas (Kiausul!\.4.2) 
Klausul ini telah diperbaiki untuk kcjclasan dan m<:nJarnin 
bahwa manemen perubahan tclah dimasukkan dalam 
p~rencanaan. Manajemen puncak harus menjamm bah\\ a 
p.:rencanaan sistem manjemen kualitas dilat..ut..an agar 
memenuhi pcrsyaratan yang dtberikan dalam klausul -1 I. 
tujuan-tujuan kual itas dan imreguas dan SIStcm manaJcmcn 
kualitas ISO 900 I: 2000 tetap terpclihara apabtla pcrubahan-
pcrubahan pada sistem manajemen l.ualuas uu dm:ncana l. an 
dan dilaksanakan 
Organisasi harus memberikan pcntmhangan pada t~u-1~u 
benkut. sccara tepat, ketika melakukan pcrcncanoan ~tMcm 
manajemen kualitas ISO 900 I : 2000. agar mampu m.:m.:nuh1 
pcrsyaratan-pcrsyaratan kual itas yang dt$pcStlikasikan· 
a. Tujuan-tujuan kualitas dan rcncana-rcncana kua litas 
b. Alokasi sumber-sumbcr daya spcsilik. tanggung Jn"·ab 
dan wewcnang yang dibutuhknn 
c. Proses-proses yang mcrupaknn praktck pcngopcra~1an 
organisasi dan prosedur-proscdur bt.:st.:rta tnstrukst-
instruksi tertulis spcsifik mana yang ditcrapkan. tcnnasu~ 
mempcnimbangkan proses-proses dari pcrsyaratan-
pcrsyaratan dalam klausul 7 (R<!alisasi Produk) dan ISO 
900 I. 2000 yang dikcluarkan karcna udak dapat 
duerapkan dalam organtsasi (Kiausul I 2 dan ISO 9001 
2000) 
d~ lden1ifikasi dan akuistSI (lambahan) dan ~euap pcralatan. 
surnlx:r-surnhcr daya dan kctramplian yang mungl.1n 
dthutuhkan 
e. ldcntifikasi dan veritifikasi (pengujian) yang sesua1 pada 
tahap-tahap yang tepat selam rcalisasi dan pcnycrahan 
produk agar memcnuhi kebutuhan pclanggan 
1: KJarilikn~i (pcnjeJaslln nuw uraian) dan ;;umdar-,wndar 
penerimaan untuk semua peryaratan kualitas, tcrmas uk 
pertimbangan-penimbangan suby~!kti l' yang ada 
.IURUSAN THKNIKSIPII. 
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~;. Kcperluan untuk dan pcnyiapan cawtotn-catatan kualitas 
h Peningkatan terus-men.:rus dan sistcm manaJ.:mcn 
kualitas 
S. Tangguog jawab, wewenang, dan komunikasi (Klausul 5.5) 
A. Tanggung jawab dan wcwcnang (KhtUsul 5.5.1 ) 
Klausul ini menyatakan bahwa manaJcrncn orgamsast harus 
mcmperhatikan hal-hal bcrikut · 
a. mengidentifikasi fungst-fungsi dan hubungan 
keterkaitannya guna mcmudahkan pcncap:uan .:ti:ktl\'lla$ 
ststem manajemen kualitas 
b. mendctlnisikan kompostst dari manaJcmcn orgamsast 
c. Membuat struktur organisast yang sccara tcga~ dan Jdas 
mengident ifikasi bcrbagai hubungan ~ctcrkallan 
rungsiona I. 
d. Mcndcfinisikan tanggung jawab dan wcwcnang s.:rta 
mengkomunikasikan kcpada mer.:ka yang tcrl tba t dalam 
operasional dari sistem manajcmen kua liatas ISO 900 I: 
2000. 
IJ. Wakil manajcmen (Klausul 5.5.2) 
Klausul ini secara tegas menyatakan bahwa manajemcn 
puncak harus mcngangkat sccara formal scoran~,; anggot<1 
manaJcmcn. yang bebas dan tanggung Jawab lam. 'cn.t 
mcmiliki wewenang yang dtdcfimst ~an sccara h:ga~ dan 
jelas. untuk mcnjamin clcktifitas dan \llcrn rnanaJcmcn 
kualitas ISO 900 I 2000. 
Dengan demikian. seorang waktl manaJcmcn haru' mcmtft~t 
tanggungjawab dan wcwcnang yang mdtpl!ll 
a. Jamman bahwa proses-proses dari stsh:m m:maJI!tncn 
kualitas ditetapkan dan dipclihara 
b. Laporan kcpada manaJcmcn to:ntang ~in.:rja dan Ststcm 
manajemen kualitas, tennasuk kcbutuhan-kcbutuhan unt u~ 
peningkatan 
JURUSAN 1'£1</VIK Sf I'll. 
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c. Promosi kesadaran tentan!:l usaha-usnha m~mcnuhi 
kebuiUhan pelanggan kescluruh organr~asr . 
C.Komunikasi internal (Kiausul S.S.3) 
Klausul ini merupakan klausul baru yang men) ata~an hah"a 
manaJemcn puncak harus mcnjamin oahwa proses 
komunikasi yang tcpat dlletapkan dalam orgamsa$1 dan 
bahwa komunikasi itu berkaitan dcngan upaya-upa)a 
pcncapaian cfektivitas dari sistem manaJcmcn kuahtas ISO 
9001 · 2000. 
6. Peninjauan-ulang manajemen (Kiausul 5.6) 
A.lfmum (Kiausul 5.6.1) 
I<' lausul ini menyatakan bahwa manajem.:n puncaJ.. harus 
meninjau-ulang sistem manajemcn kualitas ISO 900 I : 2000 
serta mcnetapkan dan merencanakun period~ waktu 
peninjauan-ulan" manajemcn 
keberlangsungan kesesuaian, kclcngkapan, dan 
dnri sistem mamijemen kualitas, 
B. Input peninjauan-ulang 
tnCI\iAI11 111 
cl'cktii'IIUS 
Klausul ini menyatakan balm·a rnput pcnrnJauan-ulang 
manajemcn harus meliputi kinerja sekarang dan kcscmpatan 
untuk peningkatan terus-menerus, yang berkaitan dcngan: 
a. hasil-hasil audit 
b. umpan-balik pclanggan 
c. kinerja proses dan kesesuaian produ~ 
d. status dari tindakan korektif dan prc1cnuf 
I! undak lanjut dari pcninJauan ulang manajcmcn ~ang lalu 
f. pcrubahan-perubahan yang dapat mem)J<!ngaruhr srslt:m 
manaJemen kuali tas. 
C. Output peniojauan-ulang (Kiausul5.6.3) 
Klausul inr menyatakan bahwa omput pcnrnjauun ulang 
manajemen harus mencakup tinuakan-tindakan ~ ang 
berkaitan dengan: 
a. Jl<!ningkatan sistcm manajemen kualitas ISO 900 I 2000 
bescrta proses-prosesnya 
JUHUSAN TEKNIK SIPII. 
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b. peningkatan produk yang 1erka11 dcngan ~cbulUhan 
pclanggan 
c. sumbcr-sumber daya yang dipcrlukan. 
2.3.2.3. i\lanajemen sumbcr daya (Kiausul 6) 
I. Penyediaan sumber-sumber daya (Kiausul 6. 1) 
Klausul 1m menyatakan bahwa suatu orgamsa~1 harus 
menctapkan dan memberikan sumbcr-surnbcr da) a ~ang 
dipcrlukan secara tepat untuk mcnerapkan dan mcmpcnahankan 
sistem manajemen kualitas ISO 900 I. 2000 ~.:na m.:nmg~at~an 
ctekuvitasnya terus menerus, dan mcnmgl..atl..an 1-..:puasan 
pelanggan. 
2. Sumber t.laya man usia (Kiausul 6.2) 
A.Umum (Kiausul6.2.1 ) 
Klausul 1111 mcnyatakan bahwa p..:rsond yung b.:rtanggung 
jawab dalam melaksanakan tugas harus didl!fi nisi"sn salarn 
sistem manajcmen kualittlS ISO 900 I: 2000 scna m.:rnilik1 
kompetensi yang berkaitan dengan pcndidikan yang rcl\!1 an. 
pelatihan, ket rampi lan, pcngalaman 
B. Kompetensi, kesadaran dan pelatihan (Kiausul6.2.2) 
Ruang lingkup dari klausul ini telah dikcmhangkan schmgga 
mencakup tidak hanya kebutuhan pelatihan, tctap1 juga 
kompetensi dan kesadaran . 
Manajemcn organisasi harus mempcrhaukan hal-hal bcnl..ut 
a. Mcngidentifikasi dan mcnctapkan ~chutuhan 
kompetensi untuk personel yang mcla~~ana~an 
pckerjaan yang mempengaruhi kuahtas produ~ 
b. Membcrikan pelatihan atau undakan la1n yang dmmbll 
untuk mcmenuhi kebutuhan kompctcnsi 11u ~.:na 
melakukan evaluasi cfcktivitas dari tmdaknn yang 
dilakukan itu 
c. Menjamin bahwaa karyawannya sadar u~an rck1ans1 
serta pentingnya aktivi tas mcrcka dan hagairnana 
JURUSAN T£KNIK .\'/PI/. 
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mereka berkontribusi pada pcncapaian tujuan-tujuan 
kualitas 
d. M.:melihara catatan-catatan pcndJd1kan, pclauhan, 
ketrampilan dan pengalaman kerja pcrsond (6 2 21 
3. lnfrastruktur (Kiausul 6.3) 
Klausul ini menyatakan bahwa manaJemcn organtsast harus 
menetapkan, menyediakan dan memelihara mfrastruktur )ang 
diperlukan untuk mencapai kesesuatan terhadap pcrs~aratan 
produk. lnfrastrukiUr mencakup : 
a. Bangunan, ruang kerja dan fasilitas yang scsuai 
b. Peralatan proses (perangkat kcras dan perangkat luna!- ) 
c. Pelayanan pendukung (seperti transportasi dan komunikasi ) 
4. Lingkungan kerja (Kiausul 6.4) 
Klausul ini menyatakan bahwa organisasi harus m.:ndeli nt~tJ...an 
lingkungan kcrja yang sesuai scrta mcncWpkan dun mcngclolo 
llllgku ll!!lll1 k~rJn ll U UI1 1Uk 111UI1UUpul ku~USllUIIIII hJO'hlltlllp 
persyaratan produk. 
2.3.2.4. ltealisasi produk (Kiausul 7) 
I. Perencanaan realisasi produk (Kiausul 7 .I ) 
Klausul ini menyatakan bahwa organisasi harus mcnjamm 
bahwa proses realisasi produk berada di bawah pengcndalian, 
agar memenuhi pcrsyaratan produk.Manajcmcn orgamsa~1 harus 
mempcrhatikan bcberapa aspek bcrikut 
a. menctapkan hal-hal bcrikut secara tepat dalam p.:r.:ncanaan 
proses untuk realisasi produk: 
- tujuan kualitas produk 
- kebutuhan mem:tapkan proses-proses dan dol-.um..:nta~l 
scrta membcrikan sumhcr-sumhcr daya dan fasillla~ yang 
spesifik terhadap produk 
aktvitas-aklivilas veri fi kasi dan validasi scno 1-.rit~nn unluk 
penerimaan produk 
- catatan-catatan yang diperlukan agar mcrnbcrikan 
keyakinan akan kesesuaian dari proses-proses dan produk 
yang dihasi lkan. 
JURUStiN T£1iNIK S IPII. 
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h mcrencnnakan agar rcalisasi produk konsist~n dcngan 
pcrsyanan- persyaratan lain dari sistcm mana.1crnen kualitas 
ISO 900 I 2000, scna tclah didokurncntasibn dalarn h~ntu~ 
yang scsum dcngan metode-mc:tode operas•onal yang d1gunal..an 
olch organ•sasi. 
c Memperhatikan apahila ada persyaratan-pers~aratan dalam 
klausul 7 (realisasi produk) tidak dapat duerap~an ol.:h 
orgamsas1 dan telah dipenirnbangkan untul.. d1kcluarkan (udal.. 
d1tcrapf..an ), rnaka persyaratan itu telah d•nyatal..an dan 
d1delin•s•f..an dalam manual kualitas (4 2 2) 
2. Proses yang terkait dengan pelanggan (Kiausul 7.2) 
A. ldentifikasi persyaratan yang tcrkait dcngan produk 
(Klausul7.2.1 ) 
Di bawah klausul ini , tiga persyaratan baru tclah ditarnhahkan 
dalam proses pcncntuan kcbuwhan pclanggan. Pcrsyarman-
pcrsynratan baru itu, uda lah · 
a. Persyaratan-pcrsyaratan yang tidak dinyatakan ll lch 
pelanggan. tetapi dianggap perlu un tuk dispcs•lil.as1kan mau 
diterapkan dalam pt:nggunaan. sepcn1 kctcrscd•aan. 
pcnycrahan, petunjuk pcnggunaan pmduk. dul..ungan 
teknikal , dll 
b. Pcrsyaratan-persyaratan hukurn dan peraturan-pcraturan ~ang 
tcrkait dcngan produk; 
c. Pcrsyaratan tarnbahan lain yang ditentul..an oleh orgamsa~1 
B. Peninjauan-ulang persyaratan yang terkait dengan pelan~:gan 
(Kiuusul 7.2.2) 
Klausul ini rnenyatakan bahwa manaJcmcn orgam~as1 harus 
mclakukan hal-hal benkut 
a. Menmjau-ulang persyaratan-pcrsyaratan dan p.:langgan dan 
pcrsyaratan lain yang diten tukan olch orgam~a~1 s.:hdum 
membt:rik:Hl komilmcn untuk rncnawarkan produk 
b. Mt:netapkan tahap-tahap pcninJauan ulang (scp-:ni p..:ngaJuan 
tender, penerimaan kontrak atau pcsanan) 
.IURUSAN TEKNIK .\'ff'/1. 
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c. Menjamin bahwa proses peninjauan-ulang mcmpcrhatikan hal-
hal berikut: 
- persyaratan produk telah didcfinisikan sccara tepa! 
- dalam hal pelanggan memberil.an p.:rsyaratan b..:rbentul. 
pernyataan tidak tertulis, pcrsyaratan nu telah 
dikonfirmasikan sebelum penerimaan pcrsyaratan itu, dan 
seyogiany-a persyaratan itu di catat 
- persyaratan kontrak atau pesanan yang bcrbeda dan 
persyaratan-persyaratan terdahulu yang dispcs•fikas1kan 
' misalnya dalam tender) telah diselesaikan kcmbah 
- orgamsas• memiliki kcmampuan untuk 
persyaratan yang didefinisikan 
d. Menjamin bahwa proses peninjauan-ulang 




dan disadari oleh personel yang rc levan dalam orgamsasi 
e. Mencatat dan mendokumcntasikan has• l-hasli pcninjauan-
ulang dan tindak-lanjut yang bcrkaitan. 
C. Komunikasi pelanggan (Kiausul 7.2.3) 
Klausul ini merupakan persyaratan baru. Organ1sas1 harus 
mcnctapkan peraturan-peraturan yang efektif untuk 
mengkomunikasikan dengan pclanggan. Komunikasi dengan 
pclanggan harus berkaitan dengan : 
- lnformasi produk 
- Pencarian informasi, kontrak atau p.:nanganan p.:sanan 
tcrmasuk tambahan-tambahan persyaratan ) ang ada 
- Umpan-balik dari pelanggan, termasuk l.o:luhan-1-duhan 
pclanggan 
3. Desain dan pcngembangan (Kiausul 7.3) 
t\. Perencanaan desain dan pengembangan (Klausul7.3.1) 
Klausul ini m.:nyatakan bahwa manajemen orgomsas1 hnrus 
mempcrhatikan hal-hal berikut : 
a. merencanakan dan mengendalikan dcsain dan p.:ng..:mbangan 
produk 
JURUSAN THKNIK S/1'11. 
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b. mcnt:tapkan percncanaan desain dan [>~:ngcmhangan yang 
mcmperhatikan: 
- tahap-tahap proses dcsam dan pengcmhangan 
- akt1vitas-aktivitas pcninjauan-ulang, 'crifikas1 dan 
validasi yang tcpat p.tda sctiap tahap dcsam dan 
pcngembangan 
- tanggung jawab dan we"cnang untuk mcla~u~an 
aktivnas desain dan pengembangan 
c. mcngelola keterkaitan antara kelompok-~clompok )ang 
bcrbeda tcrlibat dalam aktivitas dcsain dan pcngcmbangan. 
agar rnenjamin efektifitas komunikas1 dan kcjclasan tanggung 
jawab 
d. memperbaharu1 output dari aktivitns pcrcncanaan de~a 1 n dan 
pengcmbangan itu, demikian pula kcmaJuannya 
IJ. ln11Ut desMin dan pcngembangan (Kiausul 7.3.2) 
Klausul im mcngharuskan manaJ<:Illcn orgnni~usi u 11 t u~ 
mclakukan hal-hal bcrikul: 
a. mendefinisikan, mendokumenras1kan dan rncninJau-ulang cara 
tepat terhadap input yang bcrkaitan dengan pcrsyaratan produk 
b. memberikan pcrhatian utama pada aspek bcri~ut 
- persyaratan-persyaratan fungsional dan kmcrJa 
- persyaratan hukum dan peraturan-pcratumn ) ang dapat 
ditcrapkan 
- informas1 rei evan ) ang diturunkan dan dc,am dan 
pcngcmhangan produk serupa tcrdahulu 
- f)l:fS)arntan lam vang pcnt1ng untuk dc,am dan 
pengcmbangan 
c. Mcng1dentitikasi dan mcnyelesaikan kembali ~cmua 
ketidaklengkapan, ketidakjelasan atau persyaraum-pcrS)Matan 
yang saling bertentangan selama pt:ninjauan-ulang 
JURUSAN Tt'KNIK .\'11'11, 
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C. Output desain dan pengembangan (Kiausul 7.3.3) 
Menurut klausul tnt , output dari pro~es dcsam dan 
pcngcmhangan harus didokumentasikan dan d111yata~an dalam 
~uatu cara }ang mcmungkinkan untuk \crili~ast (pcnguj tan) 
terhadap input dc~in dan pengembangan yang rd..:van Output 
d.:sain dan pcngembangan harus : 
a Memcnuht persyaratan-persyaratan input dcsam dan 
pengembangan 
b. Mcmbenkan informasi yang tcpat untuk pcngopcrasian 
produksi dan pclayanan 
c. Memiliki kriteria pcnerimaan (acceptance critcna) produk 
d. Menddimsikan karakterisuk produk yang pcnung berkaltan 
dcngan kcsclamatan atau kc3manan dan pcnggunaan yang 
tcpat dan produk 
Dokumcn-dukumcn output dcsain dan pcngcmbangan harus 
mcnjadi subyek terhadap pcninjauan ulang dan persetujuan 
terlebih dahulu scbelum dikeluarkan atau di tcrbitkan untuk 
penggunaan. 
D. l'eninjauan-ulang desain dan pengembangan (Klausul 7.3A) 
Menurut klausul ini, pcninJauan ulang dan pengernbangan harus 
sistematik dalarn menjamin kesesuaian dcngan pcn;}aratan tnput 
desain dan pengembangan. 
Proses peninjauan ulang harus rnernpcrhatikan 
- kcscsuatan dari output desam dan peng.:rnbangan tcrhadap 
persyaratan input desain dan pcngembangan 
area masalah dan kelemahan potensial 
sctiap kekurangan atau kelemahan yang tendcnufika~t dalam 
setup proyck atau opersi dari proses dcs:un dan pcngcmbangan 
tindakan-tindakan yang dipcrlukan scbagat suatu has1l dan 
peninjauan ulang. 
Personcl yang harus terl ibat dalam proses pcntrtjauan-ulang 
desain dan pengembangan, harus merupakun wakil-wakli dari 
scmua fungsi yang bcrkaitan dengan tahap-tahap dcsain dan 
pcngcmbangan yang sedang di tinjau ulang itu Cntntan 
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pemnJauan ulang desain dan pengembangan bcsena tindakan 
tindakan yang mengikutinya (follow up ac:10ns) harus dipelrhara 
E. Verifikasi desain dan pengembangan (Klausul 7.3.5) 
Mcnurut klausul ini, pada tahap-tahap yang tepat dari desain dar 
pengembangan, verifikasi harus dilakukan untuk menJamrr 
bahwa output desain dan pengcmbangan uu memenuh 
persyaratan input desain dan pengembangan. Hasil-hasrl 
verifikasi desain dan pengembangan bescna tindak lanjut yan~ 
sesuai harus dicatat dan disimpan. 
Sebagai catatan tambahan dalam melakukan penrnJauan ulang 
d~sain dan pengembangan, veritikasi desain dan pengembangan 
boleh memasukkan aktivitas-aktivitas sepeni : 
• membandingkan desain dan pcngembangan baru dengan 
desain dan pengembangan serupa yang telah tcrbukti baik dan 
tcrsedia 
• melakukan uji-uji dan demonstrasi 
· melakukan metode-metode anal isis alternatif 
· meninjau-ulang dokumen-dokumcn pada rahap desain dan 
pengembangan sebelum dikcluarkan atau diterbitkan. 
F. Validasi desain dan pengembangan (Kiausul 7.3.6) 
Validasi desain dan pengembangan harus dilakukan untuk 
menjamin bahwa produk yang dihasrlkan sesuai dengan 
persyaratan-persyaratan penggunaan dari produk uu. Pada 
dasamya validasi desain dan pengembangan diperlukan untuk 
menegaskan bahwa produk akhir yang drhasilkan mampu 
memenuhi kebutuhan pelanggan di bawah kondisi-kondrsr yang 
diantisipasi. Apabila memungkinkan, maka validasr rtu harus 
drdetinisikan, direncanakan dan diselesarkan sebelum penyerahan 
produk. Hasil -hasil val idasi desain dan pengcmbangan harus 
dicatat dan didokumentasikan. 
Apabila tidak memungkinkan untuk di lkukan validasi secara 
pcnuh, maka validasi sebagian (panial val idation) dari output 
desain dan pengembangan diperlukan untuk membcrikan jaminan 
,,,,,, .... ,., ... ,.., ............ . 
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tentang kesesuaian pcnggunaannya dalam produksi, konstruksi 
atau penyerahan. 
Validasi sebagian boleh mcnggunakan mctodc-metodc sepcni : 
studi pemodclan dan simulasi 
· percobaan produksi, konstruksi atau penyerahan yang 
berkaitan dengan aspek-aspek kunci dari produk 
G. Pengeodalian dari perubahan desain dan peogembanglln 
(Klausul7.3.7) 
Klausul ini sekarang menuntut organisasi untuk menentukan 
dampak dari perubahan-perubahan pada komponen utama dan 
produk yang telah diserahkan. Perubahan-perubahan desain dan 
pP.ngembangan harus ditinjau-ulang, diverifikasi, divalidasi, dan 
disetujui sebelum implementasi. Hasil-hasil dari peninjauan-
ulang perubahan-perubahan desain dan pcngembangan besena 
tindak lanjut yang sesuaiharus dicatat dan didokumcntasikan. 
4. Pembclian (Klausul 7.4) 
A. Proses tlembelian (Klausul7.4.1) 
Menurut klausul ini, manajemen organisasi harus mclaukan hal· 
hal berikut: 
- mengendalikan proses pembeliannya agar menjamin produk 
yang dibeli sesuai dengan persyaratan 
- rnengevaluasi dan memilih pemasok berdasarkan kemampuan 
mereka menawarkan produk berkaitan dengan persyaratan· 
persyaratan organisasi 
- mendefinisikan kriteria untuk pcmilihan evaluasi periodi~ 
terhadap pemasok 
- mencatat dan mendokumentasikan hasil-hasil dari evaluas 
pernasok dan tindak Ian jut yang scsuai. 
B. Informasi pembelian (Klausul 7.4.2) 
Menurut klausul ini, organisasi harus mendetinisikan hal·ha 
pokok dan penting dalam dokumen pernbelian. Dokumer 
pernbelian harus berisi informasi yang sccara jclas menjabarkar 
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produk yang dibeli, persyaratan-persyaratan untuk pcrsetujuan 
atau kualifikasi untuk produk, prosedur, peralatan, personel dan 
proses.organisasi harus meninjau ulang dan mcnyetujui 
dokumen-dokumen pembelian untuk kesesuaian terhadap 
pcrsyaratan-persyaratan yang ditetapkan sebclum dikcluarkan 
atau diterbitkan untul. dipergunakan. 
C. Verifikasi produk yang dibeli (Klausul 7.4.3) 
Organisasi harus mengidentifikasi dan menerapkan akuvnas-
aktivitas yang diperlukan untuk verifikasi produk-produk yang 
dibeli, sena menspesifikasikan peraturan verifikasi yang 
diinginkan (melal•;i organisasi atau pclanggan) dan metode 
pengeluaran produk. 
5. Kctcntuan produksi dan pelayanan (Kiausul 7.5) 
A. f' cngcnd nllan produksl dan JlCiayanan ( Ki aueul 7.!1. 1) 
Menurut klausul ini, organisasi harus mcngendalikan produksi 
dan pclayanan melalui: 
a. menyediakan informasi yang mcnspcsifikasikan karakt~ristik 
dari produk 
b. apabila dipcrlukan, mcnyediakan instruks1-instruksi kcrja 
c. meng!,'llnakan dan memelihara peralatan yang sesuai untuk 
produksi dan pelayanan 
d. menyediakan dan menggunakan pcralatan pengukuran dan 
pemantauan 
e. menerapl.an aktivitas peman!auan 
f. menerapkan proses-proses yang didefinis1kan untuk 
pcngeluaran produk, penyerahan dan aktivnas setelah 
penyerahan apabila diterapkan. 
H. Validasi dari proses untuk produksi dan pelayanan (Kiausul 
7.5.2) 
Menurut klausul ini, organisasi harus mcnetapkan pcraturan-
peraturan untuk validasi proses, yang meliputi ha l-hal bcrikut 
apal ila diterapkan : 
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a. kriteria yang didefinisikan untuk peninjauan ulang dan 
persetujuan dari proses-proses 
b. pcrsetujuan peralatn dan kualifikasi personcl 
c. penggunaan prosedur dan metode yang dispesifikas1kan 
d. kebutuhan untuk catatan-catatan 
e. ~alidasi ulang 
C. ldentifikasi dan kemampuan telusur ( traceability )(Klausul 
7.5.3.) 
Menurut klausul ini, organisasi harus melakukan hal-hal bcrikur 
a. mengidentifikasi produk, apabila diterapkan, melalui cara-cara 
yang tepa! sepanjang proses-proses produksi dan pelayanan 
b. mengidentifikasi status dari produk yang bcrhubungan dengan 
pengukuran dan pemantauan 
c. mcngendalikan dan mencatat identifikasi yang unik dari produk. 
jika kemampuan telusur (traceability) merupakan suatu 
persyaratan yang diterapkan. 
0 . Hak milik pelanggan (Kiausul 7.5.4) 
Menurut klausal ini, organisasi harus melakukan hal-hal berikut: 
a. menctapkan proses-proses untuk mcmclihara hak m1lik 
pelanggan apabila itu dibawah pengendalian organisasi atau 
sedang digunakan oleh organisasi 
b. mempcrhatikan proses-proses yang ditctapkan berkaitan dengan 
hak milik pelanggan, untuk kcperluan verifikasi, protcks1 dan 
pemeliharaan 
c. menJamln bahwa kejadian yang terkait dengan hak milik 
pelanggan sepeni : kehilangan, kerusakan atau hal lam yang 
ditemukan tidak sesuai untuk penggunaan, itu dicatat dan 
dilaporkan kepada pelanggan. 
E. Penjagaan/pemeliharaan/produk (Kiausul 7.5.5) 
Mcnurut klausul ini, organisasi harus melakukan hal-hal berikut. 
a. m..:netapkan metode dan pengendalian agar mcnjaga kcscsuaian 
produk dengan persyaratan pclanggan sclama pemprosesan 
internal dan pcnyerahan sampai tujuan yang diinbrinkan 
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b. metode dan pcngendalian yang ditctapkan harus mencaku 
identifikasi, pcnyimpanan, pcnanganan. proteksi da 
pcngepakan 
c. jika dapat diterapkan, maka pcngcndalian itu dipcrluas samp: 
pada komponcn utama dari produk 
6. Pengendalian dari peralalan pcngukuran dan pemantaua 
(Klausul 7.6) 
Menurut klausal ini, organisasi harus mclakukan hal-hal bcnkut. 
a. mengidentifikasi pcngukuran-pcngukuran yang dibuat besert. 
pcralatan-pcralatan pcngukuran dan pcmantauan yan1 
dipcrlukan untuk menjamin kesesuaian produk terhadaf 
pcrsyaratan yang dispesifikasikan 
b. menggunakan dan mengendaliakn pcralatan pengukuran dar 
pcrnentauan, agar menjarnin bahwa kapabilitas pengukurar 
konsisten dengan persyaratan pcngukuran 
c. apabila dapat diterapkan rnaka alatOalat pengukurnn dar 
pcmantauan itu harus : 
- dikalibrasi dan disesuaikan secara pcriodik atau sebelun 
dipergunakan, terhadap alat-alat yang mcmiliki standa1 
nasional atau intemasional; dalam hal ini tidak ada standa1 
yang sesuai, maka landasan yanag digunakan untuk kalibras1 
itu harus dicatat dan di dokumentasikan 
dijaga dari penyesuaian-pcnyesuaian yang dapat 
mengakibatkan kalibrasi menjadi tidak sahih 
dijaga dari kersakan dan penurunan keandalan (kcmcrosotan) 
selama penanganan, pcmeliharaan dan penyimpanan 
- memiliki catatan tentang hasil-hasil kalibrasi 
- memiliki validitas dari hasil-hasil terdahulu yang diniah 
ulang, jika pada peralatan pengukuran dan pcmantauan itu 
ditemukan bahwa waktu kalibrasi tclah lcwat atau jatuh 
tempo serta melakukan tindakan korckti f 
d. rnelakukan validasi terhadap pcrangakat lunak (sofhvares) yans 
digunakan untuk pengukuran dan pemantauan terhadap 
persyaratan yang dispesifikasikan. 
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2.3.2.5. Pengukuran, analisis dan perbaikan (Kiausul8) 
I. Umum (Kiausul8.1) 
Menurut klausul ini, organisasi harus menetapkan rencana-rencana 
dan menerapkan proses-proses pen1,rukuran, pemantauan, analisis 
dan peningkatan yang diperlukan agar menjamin kesesuaian dan 
produk, menjamin kesesuaian dari sistem manajcmen kuahtas dan 
meningkatkan terus-menerus efektivitas dari sistcm manaJcrncn 
kualitas. Hal ini dapat dicapai melalui pcncntuan metode-metode 
yang dapat diterapkan, termasuk tcknik-tcknik statisti~a . dan 
lainnya. 
2. Pengukura n dan pemantauan (Kiausul 8.2) 
A. Kepuasan pelanggan (Kiau~ul 8.2.1) 
Organisasi harus memantau inforn1asi yang bcrkaitan dcngan 
persepsi pelanggan agar mengetahui apakah organisasi telah 
memenuhi kebutuhan pelanggan 
B. Audit internal (Kiausul8.2.2) 
Organisasi harus melaksanakan audi t terhadap sistern 
manajemen kualitas, agar menjamin bahwa sistem manajemen 
kualitas tclah sesuai dengan persyaratan-persyaratan, serta telah 
diimplementasikan dan d1pelihara secara cfcktif. Kcsesuaian 
dan efektifitas dari sistem manajemen kualitas merupakan 
tanggung jawab manajemen, bagaimanapun lmplcmentasi yang 
cfektif dari persyaratan-persyaratan dalam standar internasional 
ISO 9001 : 2000, harus diuji lebih sering daripada hanra 
mengandalkan peninjauan ulang oleh manajemen. Program 
audit internal organisasi, termasuk setiap J&d\\al harus 
berdasarkan pada status dan kepentingan dan akuvitas yang 
dtaudit, hasil-hasil audit terdahulu, dan ukurnn-ukuran sistcm 
yang lain. 
Program audit internal harus mencakup hal-hal bcrikut agar 
sesuai : 
· perencanaan dan penjadualan ak ti vi tas-aktivitas spcsi lik dan 
area yang diaudit, juga berdasarkan input lain termasuk 
perubahan-perubahan organisasional, umpan-balik pelanggan 
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tcnnasuk keluhan-keluhan pelanggan, laporan-laporar 
nonkonfonnans dan survei 
- pcnugasan personel, bebas dari tanggung jawab langsung 
terhadap aktivitas yang diaudit, dengan kuahtikas• yang tepat 
untuk melakukan audit 
- suatu daftar pcriksa yang digunakan un1uk mcmbenkan 
landasan yang konsistcn untuk proses audit. 
Menindaklanjuti ( follow up) hasil-hasil dari audit terdahulu 
Laporan audit berisi hasil-hasil audit 
Laporan audit internal harus mencakup: 
- aktivitas dan area yang diaudit 
- ketidaksesuaian atau kekurangan-kekurangan yang ditemukan 
- tindakan korektifyang diambil sebagai hasil dari audit sistem 
kualitas terdahulu yang menemukan kctidaksesuaian 
kescmpatan-kesempatan untuk peningkatan (improvement) 
C. Pcngukuran dan pemantauan proses (Kiausul 8.2.3) 
Organisasi harus menetapkan metodc-metode yang sesuai untuk 
pengukuran dan pemantauan dari proses-proses realisasi produk 
yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, scrta 
metode harus menunjukkan kemampuan dri proses untuk 
mencapai hasil-hasil yang direncanakan 
D. Pengukuran dan pemantauan produk (Klausul 8.2.4) 
Mcnurut klausul ini, organisasi harus mcmpcrhaukan hal-hal 
berikut: 
- mcnetapkan tahap-tahap yang tepat untuk mengukur dan 
memantau karakteristik produk 
- mcmiliki bukti-bukti yang mengkontinnasikan bahwa 
karakteristik produk memenuhi persyaratan untuk memcnuhi 
produk itu 
- memiliki bukti-bukti kesesuaian dengan kriteria penenmaan 
yang didokumentasikan 
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menjamin bahwa catatn-catatan pengukuran dan pemantaua1 
menunjukkan kewenangan personcl yang benanggung jawal 
untuk mengeluarkan atau mcluluskan produk 
- menjaminbahwa produk akan discrahkan kepada pelanggan 
apabila semua aktivitas yang dispesifikasil.an telat 
diselesaikan secara memuaskan kccuah hal-hal lam yan1 
disetujui olch pelanggan 
J. Pengendalian produk nonkonformans (Kiausui8.J.) 
Menurut klausul ini, organisasi harus mempcrhatikan aspek-aspcl. 
berikut : 
a. menetapkan prosedur tertulis yang mcndcfinisikan proses-
proses yang dilibatkan dalam pengendalian nonkonformans 
(ketidaksesuaian) 
b. menjamin bahwa produk yang tidak sesuai dengan pcrsyaratan. 
diidentifikasi dan dikendalikan untuk mencegah dari 
penggunaan yang tidak diinginkan atau pcnyerahan 
c. produk yang nonkonformans yang diperbaiki ulang, maka hasil 
perbaikan ulang itu diverifikasi kembali agar menjamm 
kesesuaian 
d. menjamin bahwa tindakan yang tepa! d1lakukan. bcrkauan 
dengan konsekuensi dari ketidakscsuaian itu, apabila produk 
nonkonformans itu diketahui setclah pcnyerahan 
e. apabila diperlukan, melaporkan untuk mcmperoleh konscs1 
(kelonggaran-kelonggaran) kepada pelanggan. pcngguna akhir. 
lembaga hukum atau lembaga lainnya berkaitan dengan 
perbaikan yang diajukan dari produk yang tidak sesuai. 
4. Analisis data (Kiausul 8.4.) 
!:icbagai penambahan terhadap persyaratan tekmk-tckn1k stausuka 
dalam ISO 900 I: 1994, m11ka klausul 8.4 dalam ISO 900 I: 2000 
memfokuskan pada anal isis data yons lepnt scbaga1 satu ulat untuk 
menentukan dimana peningkatan terus mencrus dari sistem 
manjemcn kualitas dapat dilakukan. Organisasi harus menganalisis 
data untuk memberikan informasi tentang : (I) kepuasan 
pelanggan, (2) kesesuaian terhadap pcrsyanan produk, t3) 
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karakteristik dan kecenderungan dari proses-proses dan produk, 
termasuk kesempatan untuk tindakan preventif dan (4) pemasok· 
pemasok 
5. Peningkatan (Klausul 8.5) 
A. Peningkatan terus-menerus(Klausul 8.5.1) 
Organisasi harus meningkatkan terus-menerus efektivitas dan 
sistem manajemen kualitas melalui penggunaan keb1jakan 
kualitas, tujuan-tujuan kualitas,hasil-hasil audit, anahSIS data. 
tindakan korektif dan preventif, dan peninjauan ulang 
manajemen.manjemen puncak harus menunjukkan bukti 
bahwa terlibat secara intensif dalam upaya pcningkatan tcrus-
menerus. 
B. Tindakan korektif (Kiausul 8.5.2) 
Organisasi harus menetapkan prosedur tenulis untuk 
melakukan tindakan korektif dengan persyaratan-persyaratun 
yang didefinisikan: 
- mengidentifikasi kctidakscsuaian, tcrmasuk keluhan 
pclanggan 
- menentukan penyebab-penyebab dari ketidaksesua1an itu 
- mengevaluasi kebutuhan untuk mengamb1l \lndakan agar 
menjamin bahwa ketidaltsesuaian itu udak akan terJadi 
(terulang) lagi 
- menentukan dan menctapkan tindakan korektif )ang 
diperlukan 
- mcncatat hasil-hasil dari tindakan korcktif yang dilakukan 
- meninjau ulang tindakan korcktifyang dilakukan 
C. Tindakan prevent if (Klausul 8.5.3) 
Organisasi harus mcnetapkan prosedur tcnuhs untuk 
melakukan tindakan preventif dengan pcrsyaratan-persyaratan 
yang didetinisikan untuk : 
- mcngidcntiflknsikan kotidnkscsuaian potcnsinl dari 
pcnycbabnya 
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- menentukan dan menjamin implemcntasi dari tlndakar 
prevent if yang diperlukan 
- mcncatat hasil-hasil dari tindakan prcvcntify2ng dilakukan 
- meninjau ulang tindakan preventifyang drlakul.an 
Tabel2.1. Klausul ISO 9001 : 2000 































Pengendalian catatan kua litas 
Tanggung jawah manajemen 
Komitmen manajemen 
I Fokus pelanggan 
I Kebijakan kualitas 
Perencanaan 
TuJuan kualitas 
Perencanaan sistem manajeman mutu 
I Tanggungjawab, wew::nang, dan komunikasr 







Manajernen surnber daya 
I Pcnycdiaan sumbcr-sumbcr daya 
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Sumber daya manusia 
Umum 




Perencanaan realisasi produk 
Proses yang terkait dengan pelanggan 
Pe.1entuan persyaratan - persyaratan yang terkait dcngan produk 
Peninjauan-ulang persyaratan yang tcrkait dengan produk 
Komunikasi pelanggan 
Desain dan pengembangan 
Percncanaan desain dan pengembangan 
Input desain dan pengembangan 
Output dcsain dan pcngcmbangan 
Peninjauan-ulang desain dan pengembangan 
Verifikasi desain dan pengembangan 
Validas1 desain dan pengembangan 





I Verifikasi pembelian 
I Ketentuan produksi dan pelayanan 
Pengendalian produksi dan pelayanan 
Validasi dari proses untuk produksi dan p.:layanan 
ldentifikasi dan kemampuan telusur ( traceability ) 
Hak milik pclanggan 
Penjagaan!pemdiharaan!pengawetan produk 
Pc:ngc:nualian uari pc:ralatan pc:ngukurun uun pc:muniULillll 
Pengukuran, anal isis dan perbaikan 
Umum 
Pengukuran dan pemantauan 
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Pengukuran dan pemantauan proses 
Pengukuran dan pemanta.uan produk 
Pengendalian produk nonkonformans 
Anal isis data. 
Peningkatan 
Peningkatan terus-menerus 
Ti ndakan korekti f 
Tindakan preventif 
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Sumber : Gaspersz, Vincent. 2003 ISO 9001 : 2000 and Crmtmuaf {}uufuy 
Improvement. Jakarta : PT. Gramedia Pustaka Utama 
2.4. PENGAOAAN DAN PENANGANAN BAliAN I MATERIAL 
2.4. I. Siklus Pengadaan Bahan 
Pengadaan bahan-bahan dapat dianggap sebagai proyek mini yang tcrscnd1ri 
dan dalam analogi ini manajer proyek diganti olch manajcr pembclian (manajcr 




SIKLUS PENGADAAN BAliAN 
2.4.2. Penanganan Material (Materials Handling) 
Aktifitas yang langsung adalah mengolah bahan baku menjadi bahan lain 
yang baru. Misalkan : Lonjoran baja utuh menjadi baja dengan banyak de tai l SCJ)I:rti 
yang ada pada gambar shop drawing. Pembahasan disini menitikberatkan pada 
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aktivitas yang tiad langsung, yaitu cara membongkarnya, cara mcngangkatnya cara 
memindahkannya, meletakkan dan melepaskan dari pegangannya 
2.4.2.1. Karakteristik Material 
Karakteristik bahan seperti berat, ukuran, bentuk penampilannya, keadaan 
padat dan kerapuhannya akan menentukan macam peralatan yang dipergunakan. 
Misalkan cara menurunkan profit siku berbeda dengan profil WF karena berat serta 
kekakuannya berbeda. 
2.4.2.2. Teknik pemindahan 
Dalam proyek konstruksi dikenal em pat dasar operasi, yaitu : 
- Pengangukutan (transporting), pemindahan bahan dengan truk, gerobak dorong, 
dan traktor. 
- Pengangkutan (elevating), pemindahan bahan dengantower crane dan lift barang. 
- Pemindahan (transporting), pemindahan bahan dengan peralatan menara angkat 
yang dapat berjalan dan keran gandola. 
- Penghantaran (conveying), pemindahan bahan dengan ban berjalan. 
2.4.3. Penyimpanan (Storage) 
Penyimpanan merupakan mata rantai terakhir dari pengendalian 
bahan/material. Sekali barang telah diterima kontraktor, selanjutnya menjadi 
masalah bagian pcrgudangan I penyimpanan. 
2.5. PENGENDALIAN 
Pengendalian atau controlling adalah suatu fungsi manajerial yang tugasnya 
mengukur dan mcngoreksi prestasi kerja bawahan, guna memastikan bahwa tujuan 
organisasi disemua tingkat organisasi dan rencana yang telah didcsain untuk 
mencapai tujuan sedang dilaksanakan dan sesuai dengan rencana, yang tujuannya 
adalah untuk menjamin bahwa kegiatan-kegiatan yang sedang dilakuakan dapat 
memberikan hasil seperti yang diharapkan. Pengemdalian dioperasikan terhadap 
semua hal yang terlibat dalam kegiatan perusahaan yaitu meliputi benda-benda, 
orang-orang dan kegiatan-kegiatan. 
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2.5.1. Proses Dasar Pengendalian 
Pada dasamya teknik serta sistcm pengendalian kualitas produk meliputi tiga 
langkah : 
a Menetapkan standar 
Langkah pertama dalam proses pengendalian adalah menyusun rencananya. 
Tapi karena pcrcncanaan biasanya sangat terinci dan rumit maka perlu 
ditentukan standar khusus, yai1u kriteria yang sederhana untuk mengukur 
prestasi kerja. Standar dapat ditentukan dalanm kesatuan uang dan waktu 
b. Mengukur prestaSi kerja 
Pengukuran hasil kerja dilakukan setelah standar di tentukan. Pengukuran 
tersebut dapat pula dilakuakan sebelum ada basil nyata, yaitu dengan 
menggunakan teknik antisipasi , sehingga perencana dapat segera menyesuaikan 
dan menghindari masalah yang mungkin timbul. Dan untuk menentukan dan 
menggunakan ukuran pengawasan yang baik dan tepat diperlukan suatu 
pcngolahan dan pengintcrprestasian informasi secara terintcgrasi . 
c. Membetulkan penyimpangan 
melakukan koreksi atas pcnyimpangan-penyimpangan yang terjadi merupakan 
tahap akhir dari fungsi pcngendalian. Semakin cepat tindakan koreksi dilakuJ..an 
terhadap prosedur yang bkurang tepat , akan semakin cepat pula tujuan dapat 
tcrcapai. Perlu dipahami bahwa tindakan koreksi tidak pcrlu di lakukan bi la 
temyata tidak ada penyimpangan. 
2.$.2. Prinsip-prinsip pengendalian 
Jika dikehcndaki supaya pengendalian berjalan dcngan memuaskan, mak 
perlu adanya keharusan untuk bekerja sccara efekfif dan efisien. Beberapa pnns1 
yang harus dianut untuk dapat mengadakan pengendalian yang memadai, antara lain 
I. Pcngendalian harus mcncerminkan sifat kegiatan 
Artinya untuk jcnis kegiatan yang berbeda pengawasannyapun juga bcrbed. 
Dimana pedoman pengawasan untuk pengadaan bahan adalah "jang< 
mengeluarkan biaya untuk aktivitaS yang tidak perlu". 
2. Pengendalian harus obyektif 
Supaya pengawasan dapat lebih obyekti f, tidak didominasi olch kekuatan priba1 
seseorang, perlu adanya pemyataan yang jelas yang dapat diukur dala• 
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pelaksanaan pekerjaan sehingga basil kerja dapat lebih memuaskan da 
pengawasannya lebih intensif. 
2. Pengendalian harus fleksibel 
Pengendalian yang tidak fleksibel daoat mcnimbulakan kckhawatiran Kcluwc:sa1 
dapat dicapai dengan mengadakan rencana-rencana altematif untuk situasi·Situas 
yang mcmungkinkan. 
3. Pengendalian harus menccrminkan pola organisasi 
Semakin jelas, lengkap dan terpadu suatu struktur orgamsasi serta semakil 
diciptakan pengendalian yang mencerminkan dalam struktur organisasi diman: 
letak tanggung jawab, maka pengendalian semakin banyak memberikan saram 
untuk perbaiakan penyimpangan yang teljadi dari rencana. 
5. Pcngendalian harus ekonomis 
Pengendalian bukanlah tujuan, tetapi merupakan alat untuk mencapai tujuan 
Maka dari itu biaya pengendalian harus diusahakan ditekan scjauh mungkin. 
6. Pengcndalian harus dipahami 
Sistcm pcngcndalian harus dapat dipahami dan ditcrapkan secara mudah olch 
karyawan yang bersangkutan. Bila tidak, pcngcndalian hanya akan 
rncmperbanyak kekurangan. 
7. Pengendalian harus menunjukkan tindakan koreksi 
Sistem pengendalian yang memadai harus dapat mcnyingkap kt:gagalan yang 
terjadi, siapa yang bertanggung jawab atas kcgagalan tcrscbut dan altcmauf apa 
yang cocok untuk mengatasinya. 








3.1. PROYEK PEMBANGUNAN PABRIK C IILORI NE DIOXIDE PT. 
INOAH KIAT PULP & PAPER LOKASI PERAWANG RIAU 
IKPP mcnycrahkan kcpada kontraktor borongan proyek di PT. lndah 
Kiat Pulp & Paper Tbk., pabrik pcrawang untuk dikerjakan dcngan 
mengikuti ketentuan sena spesifikasi tcknis yang telah ditentukan oleh 
IKPP. Apat>ila dalam pelaksanaannya ditemukan mutu kerja yang tidak 
mcrnenuhi persyaratan atau ketentuan yang ditetapkan lKPP, rnaka 
kontraktor wajib mcrnperbaikinya sesuai jadwal dari IKPP. Kontraktor 
bertanggung jawab terhadap semua material lKPP yang dikerjakan sena 
semua resiko yang ditimbulkan akibat kesalahan kerja maupun hilangnya 
material ketika proses pekerjaan dilakukan. Jika tcrjadi kerusakan atau 
kcgagalan atas pekerjaan selam masa pemeliharaan, baik dari segi bahan 
yang disuplai PT. OAS maupun dari mutu kerjanya, maka PT. Oi\S 
benanggung jawab untuk mengganti bahan tcrscbut dan memperba1k1 
pekerjaan tersebut sesuai dengan jadv•al yang ditentukan oleh I KPP. Ada pun 







PT. INDAH KIAT PULP & PAPER Tbk., 
berkedudukan di Plaza Bll Mcnara 2 Lt. 7 Jl. MH 
Thamrin No. 51 Jakarta, Indonesia. 
CM-2 : CL02 50 TID (STEEL STRUCTURE) 
IKPP-3323-03-03-C, Register No. : P4A3320204 
Perawang - Propinsi Riau 
PT. OMETRACO ARY A SAMANTA. 
berkedudukan di Jl. Pangluna Sudirrnan No. 66-68, 
Surabaya,lndonesia. 
Rp. 5.000.000.000,- (f.mw milyur Uupwh; 
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3.2. STRUKTUR ORGANISASI PT. OMETRACO ARYA SAMANTA PADA 
PROYEK PEiolBANGlJNAN PABRIK CHLORINE DIOXIDE PT. 
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I Supervisor I I Supen•isor II 
(iambar 3.1 
STRUKTUR ORGANISASI PROYEK IKPP-PERAWANG 
TUGAS DAN TANGGUNG JAWAB PERSONEL INTI PROYEK: 
I. Project Manager 
Seorang project manager harus mampu melakukan kontrol waktu, mutu, biaya 
dan service pada sebuah proyek, mampu melakukan negosiasi dengan subcont I 
supplier atau pihak-pihak lain sesuai dengan peraturan perusahan, mampu 
menutup kckurangan site manager dari sisi teknis maupun managemen, 
kemudian mampu melakukan pengendalian terhadap cash flow proyek, baik 
berupa cash in (progress/tagihan} maupun cash out (biaya} dan yang terpenting 
mampu bekerjasama dengan bawahan, rekan kerja, atasan, antar cabang/proyek 
dan semua pihak intern maupun ekstem serta menpunyai etos ketja dan 
penampilan kelja yang baik dan terencana. 
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II. Office Administration & StafT Teknik 
Membuat rencana penjadwalan dan pengontrolan proyek, menyclenggarakan 
pelaksanaan pekerjaan teknik, menyelenggarakan tala usaha sural menyurat, 
mengkoordinastkan staf teknik yang mcnjadi bawahannya. 
Ill. Site Manager 
Menguasat semua metode pelaksanaan proyek baik secara tckms maupun 
manajeriai.(Approval Material ~ Shop Drawing :=) Pelaksanaan dll), mampu 
rnemberikan ma~uknn tentang kerja dan material dalam hal mutu dan jurnlah 
kepada atasan, mengusai schedule proyek ( Curve S, Schedule Material, 
Tenaga kerja, AI at) dan mampu mengikuti alur schedule yang ada pada proyek 
dengan baik, mampu melakukan cvaluasi dan mencari solusi masalah proyek 
yang ditangani,mampu memimpm anggota team proyek, mampu bersikap 
obycktif tcrhadap anggota teamnya 
IV. Stuff Logistik & Maintenance 
Bersama bagian tcknik dan administrasi kontrak membuat jadwal pengadaan 
bahan dan peralatan di proyek, melakukan survey dan membcrikan informasi 
kepada project manajer tentang sumber dan harga bahan scna sewa alat, 
menyelenggarakan pembelian bahan yang telah diputuskan oleh project 
manajer sesuai dengan jadwal pcngadaan bahan dan prosedur pcmbclian, 
rncnyclcnggarakan administrasi pcrgudangan ten tang penerimaan, 
penyimpanan dan pcmakaian bahan, mengadakan mobilisasi dan demobilisasi 
peralatan sesuai jadwal penggunaan alat, melaksanakan pcmeltharaan dan 
perbaikan alat dan perlengkapannya sehingga selalu dalam keadaan siap pakai, 
melaksanakan inventarisasi dan pemeliharaan alat termasuk kendaraan 
pengangkut barang, perlengkapan kerja dan bengkel. 
V. SURVEYOR 
Bersama dengan supervisor melakukan kcgiatan pengukuran (survey) 
dilapangan dan Jtka perlu melakukan penyelidikan ulang kondtst dtlapangan. 
melakukan pcngukuran, pematokan dan pembuatan marking sebelum 
pelaksanaan pekerjaan, melakukan kontrol ukuran ketika pclaksanan 
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pekerjaaan erection baja dilakukan khususnya untuk pekerjaan pemasangan 
kolom baik arah horisontal maupun vertikal. 
VI. SUPERVISOR 
Mengatur pelaksanaan pekeljaan di lapangan, mcmahami gambar dcsain dan 
spesifikasi teknik sebagai pedoman dalam pelaksanaan pekcljaan d1 lapangan, 
melaksanakan pekeljaan sasuai dengan program kelja mingguan, metode kelja, 
gambar kelja dan spesifikasi teknik, menyiapkan tcnaga kcrja sesua1 jadwaal 
pengadaan tenaga kerja dan mengatur pelaksanaan tugas tenaga kc!Ja tiap 
harinya 
3.3. PROSES PELAKSANAAN PROYEK PEMBANGUNAN PABRIK 
CHLORINE DIOXIDE PT. !NOAH KIAT PULP & PAPER LOKASI 
I> ERAWANG-PROPfNSI RIAU OLEH PT. OMETRACO ARYA 
SAMANTA 
3.3. 1. SHOP DRAWING 
Pekerjaan ini menjelaskan prosedur proses penerimaan gambar desain dari 
pcmcsan sampai menjadi gambar kerja, yang dikerjakan oleh departcmcn 
Enggineering, dimana urutan pekerjaannya sebagai berikut : 
Pembuatan gambar kerja berdasarkan gambar dcsain dan spcsifikasi dari 
pcmcsan serta standar yang berlaku, setelah itu gam bar dikirim ke pemcsan 
untuk damintakan pcrsctujuan. gambar kelja yang sudah dasctujui oleh 
pcmcsan dircproduksi dan didistribusikan kc departcmen PPC .QC. 
Produksi, dan departemen Proyck, departemcn cgancenng Juga 
mendokumentasikan gambar tcrsebut 
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Dept. PPC Dept. QC I Dept. Produksi Dept l'royek 
( iamhar 3.2 
Bagan Proses Pekcrjaan Shop Drawing 
3.3.2. I'E I~S IAPAN MATERIAL 
3.3.2.1. l'ro~cdur l'embelian Material dan Pengadaan Jasa Sub Kontraktor I 
Vendor 
Prosedur proses pembelian material untuk produksi struktur baja, baik 
material utama maupun material pembantu, yang dikcryakan oleh 
dcpartcmen Pembclian. Berdasarkan spesifikasi material dari departemen 
engineering dan l'crmintaan Pembelian (PP) dari dcpartemcn PPC atas 
dasar itu departemen pembclian menghubungi para pemasok (supplier) dan 
mcncntukan pcrnasok (supphcr) dcngan pcnunbangan pcrncnuhan syarat 
kualitas, jumlah yang dibu:uhkan, harga dan pembayaran, ''al..tu 
penycrahan, bila persyaratan pembelian telah dipcnuhi/dlsetujui oleh 
pcmasokl supplier departemen Pembclian mengcluarkan SPK, depanemo.:n 
Pembelian menyerahkan surat pesanan/ SP kepada pemasok. 
3.3.2.2. Prosedur Pencrimaan Material 
Prosedur penerimaan material yang akan digunakan untuk proses produksi 
Berdasarkan spesifikasi material dari dcpanemen engineering dan 
Pennintaan Pembelian PP) dari depanemcn PPC. dimana urutan 
pelaksanaannya adalah scbagai berikut : 
11/RII'<.JN Tf'KNIK WP/1 
I 
TUGASAKHIR 
Surat jalan pengiriman materialibahan harus sesuai dengan material yar 
dikirim baik dari jumlah, ukuran dan spesifikasi teknis lainnya yang tell 
disepakati, jika sudah benar bagian gudang akan mengeluarkan Buk 
Penerimaan Bahan (BPS) disenai surat jalan yang sudah duandatangru 
oleh inspector QC dan diserahkan ke departemen Pcmbelian, jika materi: 
yang dikirim tidak sesuai dengan spesifikasi tekms inspector Q4 
melaporkan hal itu ke departcmen Engineering jika menurut departeme 
engineering material tersebut tidak bisa diterima/ditolak maka hal it 
dilaporkan ke departemen Pembelian untuk mengcmbalikan materia 







Berdasarkan spec. dar 
dept. PP dept PPC 
Pcnerimaan matenal 
Bagan proses pekerjaan persiapan material 
3.3.3. PEKERJAAN PABRlKASI 
Pada proses pabrikasi bisa dibagi dalam 4 bagian yauu pekcrjaan 
pemotongan plat dan profil, pekerjaan stellfit up, pekcrjaan pengelasan, 
pekerjaan finishing dan pemeriksaan visual. 
I. Pekerjaan pemotongan plat dan profit 
Plat atau profit yang akan dipotong diberi tanda untuk mempermudah, 
pemotongan dan pelobangan yang bertujuan mcmperkeci l kcsalahan 
dalan pelaksanaan kerja sehingga pemakaian material sesuai dengan 
JURUSAN TEKNJK SIPIL 
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anggaran, yang referensinya didapatkan dari gambar kerja (gambar 
detail), rencana potong (cutting plan) dari departemen PPC. 
2. Pekerjaan stel/fit up 
Pekerjaan ini menjelaskan cara pemeriksaan proses stel/fit up sebelurn 
proses pengelasan, yang referensinya didapatkan dari gambar kcrja dari 
departemen Engineering, standar toleransi dari spesilikasi, standar 
pcrsyaratan stel/fit up. Pelaksanaannya adalah sebagai berikut : 
komponen yang akan distel harus sudah sesuai dengan kode nomor yang 
tertera di gambar kerja, pembersihan material dari bekas potong,minyak 
karat, pemeriksaan dimensi secara menyeluruh. 
3. Pekerjaan pengelasan 
Pelaksanaan proses pabrikasi berdasarkan gambar kerja beserta Iampi ran 
standard pengelasannya hal itu dilakukan untuk mcndapatkan mutu las 
yang bagus disamping harus didukung oleh peralatan kerja yang 
mcndukung, kualitas pckcrja, faktor keselamatan kerja dll. Pelaksanaan 
pekerjaannya sebagai berikut : Peletakan komponen sehingga pengelasan 
dapat dilakukan dengan posisi yang tcpat, tebal las diusahakan scsuai 
dengan prosedur pengelasan untuk menghindari panas lebih 
(overheating). 
3. Pekerjaan finishing dan pemeriksaan visual 
Prosedur ini menjelaskan cara pelaksanaan pekerjaan finishing yang 
diikuti dengan pengukuran hasi l akhir. Setelah pengelasan dan 
pemeriksaan secara visual. sesuai dengan yang diinginkan olch 
spesitika~i pemesan,yang referensinya didapatkan dari gam bar kerja dari 
departemen Engineering, Spesifikasi toleransi, spesifikasi pengelasan. 
Pelaksanaan pekerjaannya meliputi pekerjaan finishing yaitu komponen 
yang telah selesai melewati proses las harus dibersihkan dari spatter dan 
flux, Pemeriksaan dimensi yaitu pemeriksaan seluruh ukuran yang 
tertera pada garnbar kerja, Pemeriksaan visual: menitik beratkan pada 
kondisi komponen, kebersihannya dan hasil pengelasannya. 






(Jamhar 3 . .J 
Bagan proses pekerjaan pabrikasi 
3.3.4. I'EKERJAAN I'ENGECATAN 
l'roscdur ini menjclaskan cara pclaksanaan dan pcmcriksaan pckcrjaan 
pen~ecatan mulai dari perlakuan awal (pre-treatment) sampai den~an 
pcmeriksaan akhir (final inspection),yan~ referensinya didapatkan dari 
spesifikasi dari pcmesan. Pelaksanannya meliputi pemeriksaan dan 
pembersihan komponen material yang akan dicat, material dilakukan proses 
sandblas, komponen harus dicat dasar (under coat) pada ketebalan yang 





Bagan J>roses pekerjaan pengecatan 
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3.3.5. DELIVERY 
Prosedur ini menjelaskan cara pengemasan komponen jadi sebelum dikirim 
ke proyek a tau ke tempat yang dituju oleh pemesan. yang dilaksanakan oleh 
departemen gudang & logistik yang referensi didapatkan dari gambar 
petunjuk pengepakan (packing style) dari dcpancmen Enggincering, 
Perintah pengiriman (DO) dari departemen PPC, packing list dan 
departemen PPC dimana urutan pelaksanaannya sebagai berikut 
Berdasarkan DO dan packing list, petugas depanemen gudang & lo1,>istik 
mcngumpulkan komponen sesuai dengan DO dan packing list, 
mengemasnya menurut petunjuk gambar pengemasan (packing style) dari 
departemen Engineering, setelah itu diperiksa oleh lnspektur apakah isian 
kemasan sesuai dengan DO dan packing list.Bila semua sudah memcnuh1 
persyaratan, departemen QC akan membuat sertifikat kescsuaian (cenilicate 
of compliance) yang nantinya diserahkan kcpada pemcsan.Pcnginman 





Dept. QC J 
Gambar 3.6 
Bagan proses pekcrjaan delivery 
3.3.6. £ RECfiON 
Setelah material datang yang diterima oleh logisuk lapangan proses c:recuon 
bisa dilakukan tetapi sebelum itu akan dilakukan pengecekan ulang apakah 
barang yang dikirim sudah sesuai dengan pesanan atau sudah scsuai dcngan 
schedule pengiriman atau belum serta material yang datang cacat atau tidak, 
biasanya untuk pekerjaan cat akan dilakukan "cacap" ulang karcna proses 
delivery serta erection pasti akan mcmbuat cacat lapisan cat materia l baja, 
setelah itu proses erection bisa dilakukan dengan mcnggunakan crane. 
JURUSAN TEKNIK SIP/I. 




Bagan proses pekerjaan erection 
3A. PROStDliR PEl'iGADAAl'i BAHA~ PT. Ol\IETRACO ARYA 
SAMA~TA PADA PROYEK PD1BANGliNAN PABRIK CHLORINE 
DIOXrDE PT. ll'iDAH KIAT PULP & PAPER LOKASI PERAWANG-
PROPINSI RIAU 
3.4. 1. Kcwcnangan pengadaan baban 
Karena proses pabrikasi dilakukan di work shop PT. OAS sehingga 
pcngadaan bahan dilakukan oleh kantor ka laupun pengadaan bahan 
dilakukan dari proyek maka sifatnya hanya material pendukung sebagai 
proses dari pekerjaan erection yang dilakukan dilapangan. Adapun material 
pengadaan bahannya adalah seperti tabel dibawah ini : 
Tabel 3.1. Daftar Material 
~ Material Unit 
~eel profile H-Beam Kg SS-41 
Keterangan 
2 I St~el profile WF-Beam Kg SS-41 
' .J Steel profile UNP Kg SS-41 
4 Sh:.:l profile CNP Kg Galvanize 
5 Steel angle Kg SS-41 
6 Steel plate I Kg SS-41 (4' x8 ') 
7 Steel stripe plate I K~ SS-41 
8 Spandek Iysaght m' Colourbond 0.45 mm T x 
I 700mm 
9 Sagrod Set dia 9 mm x 1500 mm + 3 nut 
10 Bracing bar Set dia 16 mm complete set incl 
spancroof 
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II Pipe SGP 
12 Pipe SGP 
13 Pipe SGP 
14 PipeSGP 
1.5 Anchor bolt 
16 Anchor holt 
17 Bolt 1 rru A-325 
18 Bolt HTB A-325 
19 Bolt HTB A-325 
20 Bolt HTI3 A-32.5 
21 Step ladder grating Ul 
22 Steel grating GI 
23 Steel checkered plate 
24 Painting ex II em pels 
25 Sand Blasting 
Swnher: /)epartemen Proyek P?: OAS 
3.4.2. Prosedur pengadaan bahan 
m dia I Y, .. x 6 ml, SCII 20 
m dia 2" x 6 ml, SCH 20 
pes dia 4 ·· x 6 ml, SCII20 
pes dia 6 Y, " x 6 ml, SCH 20 
pes dia22 mm x 800 mrn + 2 nut 
pes dia 2.5 mm x 900 mm + 2 nut 
pes dia 7/8 ·· 2 Y, ·· i nut 
pes d1a 3/4 " 2 \1, .. "> nut 
pes dia 5/8 ·· 2 ·· • nut 
pes dia 112" - I Y,".,. nut 
un it For step ladder usc wcbforg~ 
type WT3 : W A323/2/s 
m1 f'or elevated floor use 
webforgc type WT3 
WA32J/2/s 
sheet SS-4 1, 4.5 mm T. 4"W, 8L 
m2 
Prosedur pengadaan bahan be1jalan mengikuti petunjuk pengadaan bahan ' 
manual logistik perusahaan : 
I Mengikuti spesifikasi perencanaan 
2. Membuat jad\val kebutuhan dan kedatangan bahan/matcrial 
3. Prosedur pcngorderan bahan 
a). Untuk nilai order > 50 juta 
Surat permintaan bahan lapangan--~ 
b). Untuk nilai ord~r <50 juta 
kan tor __ .,~ ordc:r 
Sural permin taan bahan lapangan order 
4. Mcmbuat surat·surat perjanjian dengan supplier (kontrak pembchan) 
5. Pembelian 
Harus ke supplier yang telah dini lai bonafiditasnya oleh PT. OAS, 
dengan pertimbangan : 




- Kemampuan manajemcn 
- Kemampuan stok 
- Keuangan supplier 
- Pengalaman pengiriman material 
- Kecepatan pengiriman 
- Cara pembayaran 
- Mutu barang terjamin 
6. lnspeksi dan tes untuk penerimaan barang 
7. cara penanganan material harus sesuai kriteria yang bersangkutan 
misal : - profil WF : cara mengangkatnya 
8. Penyimpanan 
Mengikuti syarat-syarat penyimpanan yang telah ditctapkan, yaitu : 
- Barang harus mudah diambil 
- Barang harus diidentifikasi dan diberi tanda hasil inspckst 
- Tidak merusak barang 
- Perlindungan terhadap penurunan mutu bahanlbarang 
- Arus keluar masuk barang harus jelas 
9. lnspeksidi gudang 
53 
Misalnya kalau ada barang yang pecah /rusak, harus dibuang atau 
dijauhkan dari lokasi gudang agar tidak terpakai. 
10. Tanggungjawab manajemen 
Jika ditcmukan suatu masalah yang berat pada saat inspeksi, maka 
Project Manager mengangkat permasalahan terscbut pada rapat tinJauan 
menejemen yang dilakukan satu minggu sekah. 
II . Tiap bulan melaporkan stok material ke kantor wilayah, yaitu : 
- Macam bahan 
- Kondisi bahan 
- Stok bahan 
12. Dokumentasi 
Hal-hal yanJ didokumentasikan : 
- Berita acara dari contoh material yang dipakai 
- Laporan kegiatan-kegiatan pengadaan bahan di lapangan 
- inspcksi 
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4.1. ANALJSA ELEMEN ISO 9001 : 2000 TERII ADAP PROSEDliR 
PE~GADAA~ BAHAI'\ PT. OM ETRACO ARYA SAMA!"TA PADA 
PROYEK I'EMBAI'\GUNAN PABRIK CHLORINE DIOXIDE PT. 
I~OA II KIAT pt;LP & PAPER LOKASI I'ERAWA~G-PROPI~SI 
RIAl I 
Prosedur im bcnujuan sebagai pedoman bag1 P f'. OAS umul. 
mcngendalikan material-material bangunan yang dida1angkan ol~h suppli.:r 
P.:ngcndallannya adalah dengan menentukan syarat-syarat material yang b1sa 
digunakan dan cara pcngujiannya materialtersebul. 
Anallsa bcrikut adalah mcncmukan pengimpkmentnsian klausul-klausul 
standar ISO 900 I : 2000 pada pcngadaan bahan dari bahan yang bclum ada 
sampai bahan yang siap dikirim pada proyek pembangunan pabrik chlorin~ 




Ana lisa Elemen ISO 9001 : 2000 Terhadap Prosedur l'engadaan 
Bahan PT. OAS 
PT. OAS IS09001: 2000 
Shop Drawing Klausul4.2. Persyaratan dokumentas1 
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Klausul 4.2 3. Pcngendalian dokumcn 
Klausul 4.2.4. Pcngcndalian catatan 
kualitas 
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Klausul 7.5.1. Pcngcndalian produksi 
dan pelayanan 
Klausul 7.5.2. Validasi dari proses 
untuk pcngopcrasian produksi dan 
pelayanan 
Klausul 7 53 ldcntifika.~i dan 
kemampuan telusur 
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pcmeliharaan produk 
Klausul 7.6. Pengcndalian p.:ralatan 
pengukuran dan pemantauan 
Klausul 8.2.2 Audit internal 
pcngcmasan dan Klausul 4.2. Pcrsyaratnn dokumcntusi 
Klausul 4.2.1. Umum 
Klausul4.2.3. Pcngendalian dokumen 
Klausul 4.2.4. Pcngendalian catatan 
kualitas 
Klausul 7.5.3. ldenllfikasi dan 
kemampuan telusur 
Klausul 7.5.4. Hak milik pelanggan 
Klausul 7.5.5. Penjagaan dan 
pemeliharaan produk 
Klausul 8.2.2 Audu mt.:mal 
Anal1sa klausul standar ISO 900 I : 2000 yang telah diterapkan dalam prosedur 
pengadaan di PT Ometraco Arya Samanta pada proyck pembangunan pabrik 
chlorine dioxide PT lndah Kiat Pulp & Paper lokasi pcrawang-Proinsi Riau, yaitu 
seperti dalam tabcl dibawah ini : 
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Tabel4.3. 
Ana lisa klausul stamlar ISO 9001: 2000 yang telah diterapkan oleh PT. OAS 
l No I Klausul yang sudah d1laksanakan 
I PT. OAS I Pt:kerJaan Shop dra'""g 
1-K lau,ul 4 2 Perspratan dol..umeotasi 
- Klau,ul 4.2.1 . Umum 
- Klausu\4 2 3. Pengendalian dokumen 
- Klausul 5.4. P~:rencanaan 
- Klausul 5.4.1. Tujuan kualitas 
I -Klausul 5.4.2. Manajemen kualitas 
Klausul yang belum dilaksanakan 
bcrdasarkan ISO 900 I · 2000 
PekerJaan Shop dra'""g 
1 
Klausul &.2.2 Aud~t mternal 
., I Pcrsiupan material Persiapan material 
A.) Pembelian material dan pengadaan A) Pembelian material dan 
jasa sub kontraktor 
-Kiausul 4.2. P~:rsyaratan dokumentasi 
-Kiausul 4.2.1 . Umum 
-Kiausul 4.2.3. Pcngcndalian dokumen 
-Klausul 4 2.4. Pengendalian catatan 
kualitas 
-Klausul 7.4. Pembelian 
-Klausul 7.4.1 . Proses pembclian 
-Kiau~ul 7.4 2. lnfonnasi pembelian 
-Kiausul 7 4 3. Vcrifikasi pcmbelian 
B) Pcnerimaan mat~:rial 
Klau~ul 4.2 Persyaratan dokumentasi 
Klausul 4.2.1. Umum 
Klausul 4.2.3. Pengendalian dokumen 
Klausul 4.2.4. Pengendalian catatan 
kualitas 
Klausul 8.2. Pcngukuran dan pemantauan 
Klausul 8.2.4. Pcngukumn dan 
pcngadaan jasa sub kontraktor 
Klausul 8.2.2. Audit internal 
I B) Penerimaan material 
- Klausul 8.2.2. Audit internal 
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I I pemantauan produk 
I 3. Pekerjaan Pabrikasi dan pengecatan 
' Klau!'ul 4 2. Persyaratan dokumentasi 
I Klausul 4.2.1. Umum 
I Klausul4 2.3 Pengendalian dokumen 
Klausul 5.4. Perencanaan 
I Klausul 5.4. Umum 
Klausul 5.4. 1. TinJauan kualitaS 
Klausul 5.4.2. Manajcmcn kualitas 
Klausul 7.5. Kctentuan produksi dan 
J pelayanan 
Klausul 7.5.1. Pcngcndalian produksi dan 
pelayanan 
Klausul 7.5.2. Validasi dari proses untuk 
pcngopcrsian produksi dan pclayanan 
Klausul 7.5.3. ldentifikasi dan 
kcmampuan tclusur 
Klausul 7.5.4. Hak mi lik pelangg:.n 
Klausul 7.5.5. Pcnjagaan dan 
pcmeliharaan produk 
4. Pckcrjaan pengcmasan dan delivery 
-Kiausul 4.2. Persyaratan dokumentasi 
-Kiausul-1.2.1. Umum 
-Klausul 4.2.3. Pengendalian dokumen 
-Kiausul 7.5.3. ldentifikasi dan 
kemampuan tclusur 
I Klausul 7.5.4. Hal.. mihk pclanggan 
Klausul 7.5.5. Penjagaan dan 
pcrm:liharaan produk 
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Pekerjaan Pabrikasi dan pengecatan 
Klau.~ul '/.6 Pcngcndalinn po!ralatan 
pcngukuran dan pcmantauan 
Klausul 8 2.2 Aud11 mtemal 
Pckerjaan pengemasan dan delivcl)' 
Klausul 8.2.2 Audit mtcmal 
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llal tersebut terjadi karena prosedur yang ada belum mcngacu sepenuhnya 
pada klausul-ldausul standar ISO 9001 : 2000.Selanjutnya melalu1 prosedur baru 
yang discmpumakan, akan dibuat prosedur pengadaan bahan berstandar ISO 9001 . 
2000 dengan menambahkan klausul standar ISO 9001 : 2000 yang belum 
<hlaksanakan 
Proscdur ) ang baru akan mengandung klausul-klausul standar ISO 900 I 
2000 yang dimplementasikan dengan mengikuu kaidah-ka1dah teon pengadaan 
bahan dan teori pengendahan bahan sehingga akan terjadi penmgkatan efis1ensi, 
produJ..utitas dan kualitas kerJa. 
4.2. PENGAWASAN MLTU BAHAN 
Penggunaaan bahan dan material yang dipakai dalam pcrcncanaan pckerjaan 
harus memiliki k-ualitas yang baik dan sesuai dengan pcrsyaratan (spcsifikasi) 
yaitu: 
- Untuk material baja 
Jcnis baja BJ 41 , tegangan leleh minimum (f)') - 250 Mpa, tcgangan put us 
minimum (fu) - 410 Mpa, bebas dari cacat pcrmukaan, bcbas dari karat, 
bentuk fisik material dan kemudahannya untuk dilas, tidak mengurangi 
kekuatan dan kemampuan layan struktumya. 
• Untuk Pasir Sanblast 
Butiran 0 < 0,0063 
Kerang (shells) 
Matenal Organic 
= 10 %max 
- IO%max 
4%max 
Dauneter butiran maximum = 0.5 mm 
4.3. PE~~GKATAN PROSEDUR PENGADAAN BAHA~ DENGM ISO 
9000 : 2000 
Dari pembahasan sebelumnya telah diketahui bahwa prosedur tertulis untuk 
pcngadaan bahan sccara tidak langsung telah menerapkan klausul-klausul 
yang ada pada ISO 900 l : 2000 . Dan berikut adalah prosedur tertulis 
pengadaan bahan proyek pembangunan pabrik chlorine dioxide PT. IKPP 
Perawang-Riau setelah dilakukan penyempumaan terhadap standar ISO 900 I : 
2000 dengan mengikuti teori ISO 900 I : 2000 tentang pengadaan bahan dan 
kaidal1-kaidah penulisan proscdur ISO 900 I : 2000 
.11/RII.'IA N TPIOI.'IK ~IPII 
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4.3.1. SHOP DRAWING 
Pckel)aan ini menjelaskan prosedur proses penerimaan gam bar desain dan 
pemesan sampai mcnjadi gambar kerja, yang dikerjakan oleh depanemen 
Enggineering, dimana urutan pekerjaannya sebagai bcrikut : 
Pembuatan gambar kerja berdasarkan gambar dcsam dan spestlikast dan 
pemesan sena standar yang berlaku, setelah itu gambar dikinm ke pemesan 
untuk dunintakan persetujuan, gambar kerja yang sudah disctujui oleh 
pcmesan direproduksi dan didistribusikan kc dcpanemcn PPC ,QC, 
Produksi, dan departemen Proyek, departemen egmeenng JUga 
mendokumentasikan gambar tersebut sctclah semua proses tersebut 
diadakanlah Audit Internal. 




En1,>i neeri ng 
Dept. PPC Dept QC I Dept. Produkst Dept. Proyek 
Audit Internal 
Gambar -1.1 
Bagan Proses Pekerjaan Sbop Drawing 
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4.3.2. PERSIAPA:"' MATERIAL 
4.3.2.1. Prosedur Pembelian Material dan Pengadaan Jasa Sub Kontraktor I 
Vendor 
Prosedur proses pembelian material untuk produksi struktur baja. baik 
material utama maupun material pembantu, yang diketjakan oleh 
departemcn Pcmbelian. Berdasarkan spesilikasi material dari departemen 
engineering dan Permintaan Pembelian (PP) dari departemen PPC atas 
dasar itu dcpartemen pembelian menghubungi para pcmasok (supplier) dan 
menentukan pcmasok (supplier) dengan pertimbangan pemenuhan syarat 
kualltas, JUmlah yang dibutuhkan. harga dan pembayaran. wa1..'1U 
pcnyerahan. bila persyaratan pembelian telah d1penuhi/disetujui oleh 
pemasokt suppher departcmen Pembelian mengcluarkan SPK, departemen 
Pembelian menyerahkan surat pesananl SP kepada pcmasok, setelah proses 
pcmbelian telah sclesai akan diadakan audit internal agar menjamin bahwa 
sistem manajemen kuali tas telab sesuai pcrsyaratan-persyaratan, serta telah 
diimplcmcntasikan dan dipelihara secara efektif. 
4.3.2.2. Prosedur Penerimaan Material 
Prosedur penenmaan material yang akan digunakan untuk proses produksi. 
Bcrdasarkan spcslfikasi material dari departemen engineering dan 
Pcrmmtaan Pcmbehan PP) dari departemen PPC, dimana urutan 
pelaksanaannya adalab sebagai berikut : 
Surat jalan penb>iriman materiallbahan harus scsuai dengan material yang 
dikirim baik dari jumlah, ukuran dan spesifikasi teknis lainnya yang telah 
discpakati , jika sudah benar bagian gudang akan mengeluarkan Bukti 
Penerimaan Bahan (BPB) disertai surat jalan yang sudah ditandatangani 
oleh inspector QC dan diserahkan ke departemen Pcmbelian. jika material 
yang d1kmm tidak sesuai dengan spesifikas1 teknis inspector QC 
melaporkan hal 11u kc departemen Engineenng Jlka menurut departemen 
eng10eering matcnal tersebut tidak bisa diterimalditolak maka hal itu 
dilaporkan kc dcpartemen Pembelian untuk mengembalikan material 
tersebut kc supplier/pemasok, disini juga perlu diadakan audit internal 
untuk mcngetahui barang yang telah dikirim telah sesuai dengan 
pemesanan/kebutuhan. 










Berdasarkan spec. dari 
dept, PP dept PPC 
Penerimaan matenal 
Bukti Penerimaan Barang 
(DPB) dan suratJalan 
Bagan proses pekerjaan persia pan material 
4.3.3. PEKERJAAN PABRlKASI 
Pada proses pabrikasi bisa dibagi dalam 4 bagian yaitu pekerjaan 
pemotongan plat dan profil, pekeijaan stel/fit up, pekeijaan pengelasan, 
pekeljaan finishing dan pemeriksaan visuaL 
Pekeljaan pemotongan plat dan profit 
Plat atau profil yang akan dipotong diberi tanda unruk mempennudah, 
pemotongan dan pelobangan yang bertujuan memperkecil kesalahan 
dalan pelaksanaan kelja sehingga pemaka1an material sesua1 dengan 
anggaran. yang referensinya didapatkan dari gambar kelja (gambar 
detail), rencana potong (cutting plan) dari dcpartemen PPC. semua 
pemotongan plat dan profil dicatat oleh inspektur dan semua Japoran 
disimpan dengan baik departemen QC. 
2. Pekerjaan stel/fit up 
Pekeljaan ini menjelaskan cam pemeriksaan proses stel/ tit up sebelum 
proses pengelasan, yang referensinya didapatkan dari gambar kcrja dari 
departcmen En!,>ineering, standar tolcransi dari spesi fikasi , stan dar 
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persyaratan stel/fit up. Pelaksanaannya adalah sebagai berikut : 
komponen yang akan distel harus sudah sesua1 dcngan kode nomor yang 
tenera di gambar kerja, pembersihan material dari bekas potong,minyak 
karat , pemcnksaan dimensi secara menyeluruh. semua penyetelan 
matenal dicatat oleh inspektur dan semua laporan disirnpan dengan baik 
depanemcn QC. 
3. Pekerj aan pengclasan 
Pelaksanaan proses pabrikasi berdasarkan gam bar kerja besena Iampi ran 
standard pengelasannya hal itu dilakukan untuk rnendapatkan rnutu las 
yang bagus d1samping harus didukung oleh pcralatan kerja yang 
mendukung, kualitas pekerja, faktor keselamatan kerja dll. Pelaksanaan 
pekerJaannya sebagai berikut : Peletakan komponen sehingga pengelasan 
dapat dilakukan dengan posisi yang tepat, tebal las diusahakan sesuai 
dcngan proscdur pengelasan untuk mcnghindari panas lebih 
(overheating). Semua pengelasan plat dan profil dicatat oleh inspektur 
dan semua laporan disimpan dengan baik depanemcn QC. 
3 Pc!..eiJaan finishing dan pemeriksaan visual 
Prosedur in1 menjelaskan cara pelaksanaan pekel)aan finishing yang 
d1ikuti dengan pengukuran hasil akh1r. Setelah pengelasan dan 
pemeriksaan secara visual. sesuai dengan yang diinginkan oleh 
spesilikas1 pemesan,yang referensinya d1dapatkan dari gam bar kerja dari 
departcmcn Engineering, Spesifikasi tolcransi, spesifikasi pengelasan. 
Pelaksanaan pckerjaannya meliputi pekerjaan finishing yai tu komponen 
yang telah selesai melewati proses las harus dibersihkan dari spatter dan 
flu", Pemeriksaan dimensi yaitu pemenksaan seluruh ulatran yang 
tcnera pada gambar kerja, Pemeriksaan visual: menitik beratkan pada 
kondJSI komponcn, kebersihannya dan hasil pengelasannya. Jika 
pemenksaaan sudah ok hal itu dicatat oleh inspektur dan laporan 
disimpan dcngan baik di deoartemen QC. 
Scmua proses diatas dibutuhkan peralatan kcrja yang harus memadai di p·r. 
Ometraco Arya Samanta tcrgolong lengkap untuk peralatan yang mcnunjang 
proses pabrikasi sepeni : Peralatan mesin las, stang las, kabel las, rnonorel 
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crane.mcsin cutting well, bor ma~:,'Tletik, mesin potong mekanis, mesin bending 
plat dll , akan tetapi banyak yang kurang maksimal dalam penm,'Unaannya 
karena kurangnya perawatan yang berkala sehingga haruslah perawatan yang 
berkala untuk bisa memaksimalkan peralatan kerja tersebut. Dan yang terakhtr 






Bagan proses pekerjaan pabrika.si 
Oalam proses pabrikast ini PT. OAS menggunakan 5 buah hall yaitu hall 
I A,l B,IJ.lll,J V. Pada proses ini pengambilan material dan gudang, matcnal yang 
tcrstsa dan proses pabrikasi dianggap sudah barang sisa dan nantinya duempatkan 
duempat tcrptsah untuk kemudian diambil oleh vendor terscndin. Untuk catatan 
selama proses pabrikasi mulai dari proses cut, dril, fit up, weld. pamung, final 
inspection hingga proses packing dan del ivery ada pada lamptran Proses.,· 
Fahnct um. 
4.3.4. PEKERJAAN PENGECATAN 
Prosedur ini mcnjelaskan cara pelaksanaan dan pemeriksaan pekerjaan 
pengecatan mulai dari perlakuan awal (pre-treatment) sampai dcngan 
pemeriksaan akhir (final inspection),yang refi:rensinya didapatkan dari 
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spesifikasi dari pemesan. Pelaksanannya meliputi pemeriksaan dan 
pembersihan komponen material yang akan dicat, material dilakukan proses 
sandblas, komponen harus dicat dasar (under coat) pada kctcbalan yang 
ditentukan, setelah itu barulah dicat finish (finish coat). Setclah pekel)aan 
dianggap ok olch inspel.;tur hal itu dicatat dan didokumentasikan oleh 
depanemen QC. Peralatan sepeni spray. kompresor udara, mesm sandblast 
l.ondisinya sama dengan peralatan kerja lainnya banyak terjadi kccoboran 
pada selang aliran udara hal itu karena sudah aus dan kurang perawatan 
karena bagaimanapun juga hal itu mengurangi kinerjanya.Setelah itu 
dilakukan audit internal 
Dept. PPC 
Dept. QC 
Gambar -I ..I 
Bagan proses pekerjaan pengecatan 
4.3.5. DE LIVERY 
Proscdur ini menjelaskan cara pengemasan komponen jadi sebelum dikirim 
ke proyek atau kc tempat yang dituju oleb pemesan. yang dilaksanakan oleh 
dcpanemen gudang & logistik yang referensi didapatkan dari gambar 
petunjuk pengepakan (packing style) dari dcpartemen Engbrineering, 
Perintah pengiriman (DO) dari depanemen PPC, packing list dari 
departemen PPC dimana urutan pelaksanaannya sebagai berikut : 
Berdasarkan DO dan packing list, petugas departemen b'Udang & logistik 
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mengumpulkan komponen sesuai dengan DO dan packing lis4 
mengemasnya menurut petunjuk gambar pengemasan (packing style) dari 
departemen Engineering, setelah itu diperiksa oleh lnspektur apakah isian 
kcmasan sesuai dengan DO dan packing list.Bila semua sudah memenuh1 
persyaratan, departemen QC akan mcmbuat sertifikat kesesuaian (certificate 
of compliance} yang nantinya diserahkan kepada pemesan Peng~riman 









Bagan proses pekerjaan delivery 
4.3.6. ERECTION 
Setelah material datang yang diterima oleh logistik lapangan proses erection 
bisa dilakukan tetapi sebelum itu akan dilakukan pengecekan ulang apakah 
barang yang dikirim sudah sesuai dengan pesanan atau sudah sesua1 dengan 
schedule pengiriman atau belum serta material yang datang cacat atau udak, 
biasanya untuk pekerjaan cat akan dilakukan '·cacap" ulang karena proses 
dehvery serta erection pasti akan membuat cacat lapisan cat matcnal baJa, 
SC!te lah itu proses erection bisa dilakukan dengan mcnggunakan crane. 
JURUSAN TF.KNIK .WP/1 




Bagan proses pekerjaao erection 
4.4. PROSEDUR PEI'GADAA.'I BAHAN 
Prosedur pengadaan bahan berjalan mengikuti petunj uk pengadaan bahan I 
rnanuallogistik perusahaan : 
I. Mengikuti spesitikasi perencanaan 
2. Membuat jadwal kebutuhan dan kedatangan bahan/rnaterial 
3. Prosedur pengorderan bahan 
a). Untuk nilai order > 50 j uta 
Surat permintaan bahan lapangan--•~ kantor --•~ order 
b). Untuk nilai order < 50 juta 
Sural permintaan bahan lapangan ~ order 
4. Membuat surat-surat perjanjian dengan supplier (kontrak pcrnbelian) 
5. Pembelian 
Harus ke supplier yang telah dinilai bonafiditasnya olch PT. OAS, 
dengan pertimbangan : 
- Kemampuan manajemen 
- Kemampuan stok 
- Keuangan supplier 
- Pengalaman pengirimao material 
- Kecepatan pengiriman 
- Cara pembayaran 
- Mutu barang terjamin 
6. lnspeksi dan tes untuk penerimaan barang 
7. cara penanganan material harus sesuai kriteria yang bersangkutan 
rnisal : - profil WF : cara mengangkatnya 
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8. Penyimpanan 
Mengikuti syarat-syarat penyimpanan yang telah ditetapkan, yaitu : 
- Barang harus mudah diambil 
- Barang harus diidentifikasi dan diberi tanda hasil inspeksi 
- Tidak merusak barang 
- Perlindungan terhadap penurunan mutu bahan/barang 
- Arus keluar masuk barang harus jelas 
9. I nspeksi di gudang 
68 
Misalnya kalau ada barang yang pecah /rusak, harus d1buang atau 
dijauhkan dari lokasi gudang agar tidak terpakai. 
I 0. Tanggung jawab manajemen 
J ika d1temukan suatu masalah yang berat pada saat inspeksi, maka 
Project Manager mengangkat permasalahan terscbut pada rapat tinjauan 
menejemen yang dilakukan satu minggu sekali. 
I I. Tiap bulan melaporkan stok material ke kantor wilayah, ya itu : 
- Macam bahan 
- Kondisi bahan 
- Stok bahan 
12. Dokumentasi 
Hal-hal yang didokumentasikan : 
- Benta acara dari contoh material yang dipakai 
- Laporan kegiatan-kegiatan pengadaan bahan d1 lapangan 
- lnspcks1 
13. AudJt Internal 
Audit internal harus mencaJ.:up 
AJ..:tifitas area yang di audit 
- Ketidaksesuaian atau kekurangan-kekurangan yang ditemukan 
- Tindakan korektifyang diambil scbagai hasil dari audit sistem kualitas 
terdahulu yang menemukan ketidaksesuaian 
Kesempatan-kesempatan untuk peningkatan (improvement). 
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4.5. MANFAAT YANG DIHARAPKAN DARI PROSEDUR YANG TELAH 
DISEMPUR'IAKAN 
Keuntungan yang dapat diberikan dari hasil pcnyempumaan prosedur 
pcngadaan bahan melalui pcnerapan elemen-elcmen ISO 900 I : 2000 adalah : 
I. Adanya prosedur yang baku untuk pcngadaan bahan dtmana lebth 
membenkan kejelasan dalam hal pcmbagian tugas dan ahran (step-step) 
yang harus dilakukan. 
2. Adanya kemampuan untuk melakukan continous Improvement pada 
ststem pcngadaan bahan. 
3. Sistem pcngadaan bahan lebih terkendali sehingga dapat memberikan 
kontnbusi keuntungan yang maksimal dalam mendukung pclaksanaan 
proyek dilapangan. 
4. Memiliki struktur dok'Uitlcn sistem mutu yang lebih spcsilik sehingga 
ali ran dok.umen lebih jelas dan lebih dapat dipcrtanggungjawabkan. 








KESIMPULAN DAN SARA~ 
70 
Berdasarkan analisa elemen standar ISO 900 I : 2000 tcrhadap kondisi 
pengadaan bahan PT. Ometraco Arya Samanta pada proyek pembangunan 
pabnk chlorine dioxide PT. lndah Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang· 
PropllSi Riau,dapat disimpulkan bahwa : 
I. Pada pelaksanaan proyek pembangunan pabrik chlorine d10x1de PT. 
LKPP Perawang-Riau PT. OAS telah memiliki prosedur pengadaan 
yang baik akan tetapi masih kurang dalam menerapkan klausul-
klausul dalam ISO 9001 : 2000. 
2. Prosedur pengadaan banan ISO 900 l : 2000 didapatkan dari nasi I 
analisa prosedur pengadaan bahan PT. OAS dengan Klausul-klausul 
dalam ISO yang bernubungan dengan pengadaan bahan sehingga dari 
situ didapatkan klausul-klausul yang masih belum diterapkan oleh 
PT. OAS dalam sistem pengadaan bahannya. 
3. Prosedur peningkatan bahan PT. OAS pada proyek pembangunan 
pabrik chlorine dioxide PT. TK.PP, Perawang-Propinsi Riau didapatkan 
dari Prosedur PT. OAS ditambah dengan penerapan klausul-klausul 
yang kurang menurut prosedur ISO 900 I : 2000. 
5.2. Saran 
Sesuai dengan kesimpulan diatas. maka disarankan pada PT.OAS dalam 
melaksanakan pengadaan bahan agar : 
I. PT. OAS harus menerapkan klausul-klausul ISO 9001 : 2000 yang 
masib belurn d.iterapkan agar supaya lebih baik lagi dan mendapatkan 
hasil yang memuaskan dalam hal pengadaan bahan. 
2. Diperlukan surnber daya manusia yang berkualitas dalam proses 
peningkatan pengendalian mutu pengadaan bahan hal itu bisa 
diperolch dengan jalan membcri pelatihan-pelatihan tcntang sistcm 
standar mutu berdasarkan ISO 9000 : 2000 kepada para karyawan 
yang terlibat Janagsung dalam proses itu. 
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TUGAS AKHIR 7J 
3. Harus ada komitmen pihak manaJemen untuk menerapkan standar 
mutu ISO 9001 : 2000 apakah itu diterapkan dalam lingkup proyek 
atau perusahaan secara keseluruhan. 
lfiRIJ\ •.tfN TF'KNIK \.'IPII 

OMETRACO ARYA S AMANTA 
\\'ork Instruction Pcm~anan \latcr ial 
A. l . rut:tn Kcrja 
Bagian Pcmhrlian 
I Cd. daOar spec matcnal apakah situasi persyaratan atau 
2 Cd\ schedule material apakah sudah dcngan benar 
3 Cck loJ..ast di lapangan apakah gudang dan area penempatan material sudah distapkan 
F.k.spcditor 
.f.a. CeJ.. p(1 in1 I tu l i ~ dt kmbar penksa 
h. Cd, point 2 dan 3 ( langsung dtbuat dafta r pemesanan matcnal) 
na~: ia n l'cmhdian 
Fom1Uhr PS-I 
~- Mcncnltlkan ~uppl t t:r yang tc rpil ih scbagai rckanan berdasa r~an bonafiditasnya, ya itu : 
a. Kcmnmpuan manajcmcn 
b. kcmampuan sto J.. 
e kcuangan ~uppl icr 
d. 1x:ngalaman mcnginm material 
c. kcccpatan pcngtnman 
r. kcccpatan pcngtnman 
g. mutu harang tcqamm 
i· J.. 'I'ICdllnt 
6 l'c"-<tn matcnal I'ICrda~arJ..an J..cbutuhan dcngan mcngacu pada daftar pcmcsanan matcnal 
H. l .a lll11iran 
I amptran I I );oliar llCfllllltlmm pcmhclian 
I amptr.tn ' I ~.·mh;u llCIIJ..,a llCIIl<.:"-<nmn pcmlJcllan 
U.-\FI'AR P£ RMI NT.-\A N P£MilF.I.IAI\ 
I! I I NO 'I I 2F nny}.\.1 ob1uari 200.0 
r-;o \lo Jadwal Kebutuhan IJahan 1\:cll'tan}t~Ln 
Joh Order Nama Ultfang & SpeMf•kas' Jumlah S:uu3Jl \-1 10 lf.!tU t\. t 
I 002/l K PP/04 lm350' 175' 7'11-12~1tr 10 Utg 
2 002/l K PP/04 liB 400' 200' 8' 23-12 Mtr 10 . 
3 002/IKPP/04 HB 300' 1 SO' 6 5' 9·12 Mtr 24 . 
4 00211KPP/04 liB 500"200' 10" 1f>..l2 Mtr 13 . 
s 002/l K PP/04 HB 450'200' 5.5'8-12 Mtr 8 . 
(> 002/l K PPJO.I HO 200' 10J' 5.5"8-12 Mtr 71 . 
7 002/lKPPJO.I ~18300'300' 10'15-12 \ltr 28 . 
8 002/IKPI'/04 liB 400"200' 8 ' 13-12 Mtr 8 . 
9 002/lKPP/04 llll248' 124' 5' 8-12 Mtr 10 . 
10 002/lKPP/04 IIU 150' 75 ' 5' 7-12 Mtr 7 . 
II 002/lKPI'/04 L I 00' 1 00' 1 0..6 Mtr 12 . 
12 002/lKPP/04 L 75 ' 75' 6·b Mtr 200 . 
13 002/lKPP/04 L 90' 90 ' 7-6 Mtr 100 " 
14 00211 KPP/04 UNP 100' 50'6' 8.5 -6 Mtr 60 " 
15 002/IKI'I'/04 UNP 120' 55' 75 ' 10-6 Mtr 100 " 
16 002/IK 1'1'104 UN I' 200'75*g,S•1 1·6 Mtr 100 " 
17 00211 KPf'/04 WF 200'1 00' 5,5' 8· 12 Mtr 50 " 
I ~ 002/JKI'I'/04 WI' 250'1 25 ' 6'9-1 2 Mtr 50 " 
19 00211 K 1'1'/04 WI' 300 '1 50' 6.5' 9- 12 Mtr 2~ " 
20 002/1 K 1'1'iU4 WI' J00' 17S' 7" 11-12 Mtr 20 " 
21 002/IKI'I'/04 WI' ·100'200' X' 1.1· 12 Mto 12 .. 
22 002/IKP1' /04 WF 450' 200' 10'14-12 Mil .lO . 
23 002/l Kl'l'/04 WI' 500' 200' 10' 16·12 Mtr 12 " 
24 002/IKPP/04 WF 588' 300' 12' 20- 12 Mtr 10 . 
25 002/lKI'I' /04 WF (>00' 200' 11 ' 17· 12 Mtr 10 .. 
26 002/lKPP/04 (150"75 ' 6 5'10 5 -
21 00211 K Pl'/04 (250' 90' 11 ' 14 5 ~ -
28 002~ K 1'1'104 (' 125' 50' 20'2 3 60 " 
29 00211 KPPI04 (" 125' 50' 20'2 3 65 " 
\len\-C{UJUI 
I r Uamb:Uit ' 
'l.lanaJcr Purchasong \131\Ji<r 1'1'( 
Lembnr periksn 
PEtVIESAI'o'AI'o' MA TE:RIAL 
Proyek: Pabrik Chlorine Dioxide PT. IKPP, Pcrawang-Riau 
No Daftar Spesitikasi Material Jumlah S<!suai 
Sesuai Kebu\Uhan 
I 1-18 350*175* 7*11 -1 2 Mtr 10 
2 HB 400*200* 8*23-12 Mtr 10 
3 HB 300* 150* 6.5*9- P Mtr 2-1 
4 HB 500'200* I 0* 16-1 2 Mtr 13 
5 l iB 450*200* 5.5*8-12 Mtr 8 
6 JIB 200* I 00* 5.5*8-12 Mtr T3 
7 HB 300•300* I 0* 15-12 Mtr 2~ 
8 liB 400*?00* 8* 13- 12 Mtr 8 
i) 1113 248* 124* 5*8- 12 Mtr 10 
10 l-IB 150*75* 5*7-12 Mtr 7 
II L 100*100*10-6 Mtr I:! 
12 L 75*75*6-6 Mtr 200 
13 L 90*90*7 -6 Mtr 100 
14 UNP 1 00*50*6*8.5-6 Mtr 60 
15 UNP 120*55*75* 1 0-6 Mtr 100 
16 UNP 200*75*8.5*1 1-6 Mtr 100 
17 WF 200*100* 5.5*8-12 Mtr 50 
18 WF250* 125* 6*9- 12 Mtr 50 
19 WF JOO* 150* 6.5*9-12 Mtr ~5 
20 WF 300*175* 7*11-12 Mtr 20 
21 WF 400*200* 8*13-12 Mtr I? 
22 WF 450*200* I 0* 14-1 2 Mtr 30 
23 WF 500*200* 10* 16-12 Mtr 12 
24 WF 588*300* 12*20-12 Mtr 10 
25 WF 600*200* II* 17- 12 Mtr 10 
26 [ 150*75*6.5* I 0 5 
27 [ 250*90*1 1* 14.5 5 
28 c 125*50*20*2.3 60 
29 c 125*50*20*2.3 65 
Paraf Ekspeditor 
Persetujuan Kepala Logistik 




Proyck: Pabrik C hlorine Dioxide f'T. I KP P, J>crawa ng- Riau 
No Duftar Spcsifikasi Ma1erial .lumlah Scsuar 
Scsuai Kt:butuhan 
I Plate Bordes 3 mm - .j' X s· 9 
2 Pipe SGP 1112" x 6 ml 36 
3 Pipe SGP 2" ·< 6 ml 62 
4 Pipe SOP 4" x 6 ml 47 
5 Pipe SOP 6112" x 6 ml 60 
6 Anchor Bolt dia 22 mmx 800 mm + 2 nu t 312 
7 Anchor Bolt diu 25 mmx 900 mm + 2 nut 176 
8 Bolt HTB A-325 dia 718''-21 12 + nut 1"1 _)_ 
9 Holt HTB A-325 dm 3.'-1"-::11 '2 - nul 399::1 
10 Bolt HTB A-325 dm 5•8"-21 '2- nut 336 
II Bolt HTR A-325 dra I '2"-11/1 ~ nut 5:;~ 
12 Besi Beton dm 10 mm x 12 mtr 27 
13 13csi 13cton dia I 6 rnm x 12 rntr 24 
14 PL 30*2007 umuk ~.:rating 2 
15 Pl. 30* I 899 untuk ~rallng 1 
16 Cat llt:rnpcl 10 
17 Sand Blasting 25 
Paraf Ekspeditor 
Persetujuan Kcpala Logistik 
Catatan : lsi tanda :~o pada kolom yang tersedia 
TidaJ.. 
IM~TAH PEHMJ'IITAA 'II Pt;\IR EJ.IAN 
OJ IYr PJ'C ' NO 
No No Jadwaf Ke!>utuhan Bah:Ul 
Job Order ' am• Barang & Spesofikast Jumlah S.uuan Mtng,_t~u lt\.l" 
I 00211 1-. 1'1'.0~ l'latc Bordes J mm • 4' ' 8' Q lbl 
2 00211 KPP104 Pope SGP I 112" x 6 mf 36 Otg 
3 00211KPP104 f'tpc SGP 2" A 6 ml <>2 
4 00211K PM4 l'lpe SGP 4" x 6 ml 41 . 
5 00211KPP'().I Pope SGP 6112" x 6 mf 60 . 
6 00211 K PPI04 Anchor Uoll doa 22 mmx 800 mn 312 pes 
7 00211 K Pl'/04 Anchor Uolt doa 25 "'"'' 900 mn 176 
. 
8 00211KPPI04 Dolt II rB A-325 doa 718"-2112 • 252 . 
9 00211 KPP104 Bolt liTO A-325 doa 314" -2112 , .1992 . 
10 00211KI'Pi04 Uolt HTB A-325 d~a 5/8"-21/2 ~ 336 . 
II 00211K PP/04 Bolt liTO A-325 dta 112"·1 112 ~ 532 . 
12 00211 K PP;04 Best Beton dta t 0 mm x 12 mtr 27 Btg 
13 002/lKPI'/0~ Besi UctO<t dra I 6 mm x 12 mtr 24 .. 
14 002/J KPP/04 PL 30•2007 untuk graung 2 . 
15 002/l KPP/04 PL 30•1899 untuk grattng 2 .. 
II> 002/lKPI'/04 Catllempol 10 Prul 




l'an~oal 4 Fobruan 21)1)4 
Kt•tcr31lt!3ll 
f'cnl<lhon 
lr llamb.vl< S 
Mon3J<r PJ'C 
JA DWAL P D ·IESA:'\A:'\ MATERIAL 
PROYEK P EMRA:'\G l :'\A:'\ PABRIK C II LORI:'\E OIOXlOE PT . IKPP. P ERAWA:'\G-RIAU 
No. Tanggo I P~rncsanan Uraian Macarn Material Volume Satuan Tanggal Volume Satuan 
Pcmcsanan Didatangkan Dida tangkan 
I 2 Februan 200-1 HB 350*175* 7° I 1- I 2 Mtr 10 Btg 3 Februari 2004 10 Btg 
HB 400*200* 8*23- I 2 Mtr 10 .. .. 10 " 
H13 300* I 50* 65*Q-12 Mtr 24 " 3 Februari 200-1 11 .. 
4 Februari 200-1 12 .. 
HR 500•200* I 0*16-12 Mtr 13 .. 4 Februan 2004 13 .. 
HR 450*200* 5.5*8- I? Mtr g .. .. 8 .. 
HB 200*100* 5.5*8-1~ Mtr 73 .. 5 F ebruari 2004 25 .. 
6 Februari 2004 25 .. 
7 Februari 2004 23 .. 
liB 300*300* 10°15-12 Mtr 28 .. 8 Februari 2004 28 .. 
H13 400*200* 8*13-12 Mtr 8 .. 9 Februan 200-1 8 .. 
HB 248*124* 5*8-12 Mtr 10 .. " 10 .. 
HB 150*75* <,•7- 12 Mtr 7 .. .. 7 " 
L 100* I 00* 1 0-6 Mtr 12 " I 0 Fcbruari 2004 12 " 
L 75*75*6-6 Mtr 200 " " 200 " 
1. 90*90*7-6 Mtr 100 " " 100 " 
u-.:p too•.su*6*8 ~-6 Mtr 60 " I I Februan 2004 30 .. 
12 Februari 2004 30 .. 
t:'p I ::!0*55*7~*1 0-6 1\ltr 100 .. 13 Fcbruari 201)4 50 .. 
I-I Fcbruari 2004 50 " 
I ·~p 200*75*115*11 -1> 1\.ltr 100 " I 5 h:hruari ~004 50 " 
I 6 h:hruan 2004 5\l " 
... -
J AI>WAL PE.\IESA~A:'\ '1ATERIAL 
PRO\'EK Pf. \l BAI\"Gl !'iA!'i PABRI K CHLORI~E DIOXIDE PT. IKPP, PERA WA 'IG-RIA ll 
No. Tanggal Pcmesanan Uraian Macam Material Volume Satuan Tangg;ll Volume Satuan 
Pemesanan Didatangl..an Drdatangkan 
WF 250*125* 6*9- 12 Mtr 50 " 19 Februari 200-t 25 
.. 
20 Februari 200-t 25 
.. 
WF 300• 150* 6.5~';1- 1 2 Mtr 25 .. 21 Februari 2004 25 .. 
WI· 300*175* 7* 11 -12 Mtr 20 
.. 
22 Fcbruari 2004 20 
.. 
WF 400*200* 8* 13-12 Mtr 12 .. " 12 .. 
Wr450*200* 10* 14-12 Mtr 30 " 23 Fcbruan :!004 30 
.. 
WF 500*200* 10* 16·12 Mtr 12 " 24 Fcbruari 2004 12 
.. 
WF 588•3oo• 12*20- 12 Mtr 10 " " 10 
.. 
WF o00*200• 11 *1 7· 12 Mtr 10 " 15 Februari 2004 10 
.. 
I 150*75*6.5* 1 o 5 " " 5 " 
r 250*90* 11* 14.5 5 .. .. 5 " 
c 125*50*20*2.3 60 .. 26 Fcbruan 2004 60 " 
c 125*50*20"2.3 65 .. 27 Fcbruan 2004 65 " 
") 4 Fehruari 2004 Plate Bnrdc~ 3 mm - 4' :-. 8' 9 Lbr 6 Fcbruan 2004 9 Lbr 
Pipe SGP I I 2" x 6 ml 36 13lg " 36 Btg 
l'rpc SGJ> 2" x 6 ml 62 .. 7 Fcbruari 2004 62 " 
Prpc SGP4" x6 ml 47 .. & l·chruan 2110-1 -l7 " 
l'rpc SGP61 :!" x 6 ml 60 .. 9 l·cbruan 211(14 ()0 " 
Anchur Bolt dia 22 mm\ 1100 mm • 2 nut 312 pc~ 171-chruan 2004 :>12 pes 
1\nchur Bnh dra 25 mmx 900 rnm · 2 ntll 176 .. 176 .. 
Bolt I IIII A-325 1.ha 7·8"-21 '2 • ntrt 151 
.. 
I 'I Fchr uan :!00-1 :?52 
.. 
J AOWAL P.EI\IESA~AN ~1AT'£RIAL 
PROYEK POIRAI'\Gl iNAN PABRJK C IILORI:'IIE DIOXIDE PT . IKPP, PERA WA~G-RIAll 
No. Tanggal Pemesanan Ur:uan Macam Material Volume Satuan I anggal Volume Satuan 
Pemesanan Didatangkan D•datangkan 
22 Februari 2004 992 " 
Bolt HTB A-325 dia 5/8"-2112 + nut 336 " 24 Februari 2004 336 ,, 
Bolt IITB A-325 dia 1/2 '-1112 + nut 532 " " 532 " J Besi Flcton din I 0 mrn x 12 mt r 27 Btg 15 Fcbruari 2004 27 t3tg ' Uc~i Beton dia 16 mrn x 12 mtr 24 " " 24 " 
Pl. 30*2007 untuk grating 2 " " 2 " 
Pl. 30* 1899 un luk_sratill£ 2 " " 2 " 
Cat lkmpcl 20 Pai l 26 Fcbruari 2004 20 Pai l 
Sand Alast i1~ 50 Zak 25 Fcbruari 200-1 50 Zak 
Paraf Ekspeditor 
Persetujuan Kepala L~istik 
Work Inst r uction Pcncrimaan i\l ater ia l 
A. l r utan Kerja 
Bagia n Ekspcdisi 
I Cck sural jalan mengena• jumlah dan kual itasnya 
2 Cck alai ukur & alat U.Jl yang diperlukan 
Hag Kon1rol 
3.a. Co.:k point I & 2 tul is di lcmbar inspeksi penerimaan barang 
h . 13.:n idcntilas barang yang te lah diuji /diukur 
lla g. Ek.~pcdi si 
-l Buat fonnu lir Ianda tcrima barang un1uk bahan yane memenuhi spec 
5 K1rim k..:mball barang yang tidak sesuai spec disen<u sural pcnolakan 
Bag Kon1rol 
Fonnulir PN-1 
6 Calat hahan-bahan yang akan d imasukkan gudang dan scsuaikan dengan keadaan tcraklm 
un1uk mcnun.Jukkan pcnambahan barang yang baru liba 
7 Ben J<.lcntllas pa<.la scllap harang yang masuk gudang: 
• -".~IllS 
- Kn<k/ \cn 
- Wama 
B. l .a mpir:tn 
I ampmul I I o.:mhar mspcl-.s1 po.:m:nmaan oohan 
lam urc:1n I 
1\o Nama 1\·laterial Yang D1cek Tanggal Jumlah Nama lias•l l'enksa nd Ttd Keterangan 
I liB 350'175' 7"11 -12 Mtr 
Kcdatanl(an ~latenal Supplier Sesua1 Ttdak Penuwas IJav. Komrol 
2 HB 400'200' 8"23-12 Mtr 
3 l iB 300'150 ' 6 5' 9-12 Mtr 
4 HB 500'200' 10' 16-12 Mtr 
5 l iB 450'200 ' 5 5' 8-12 Mtr 
6 HB 200'100' 5.:•8-12 Mtr 
7 HB 300'300' 10" 1>-12 \11r 
8 liB 400'200 ' 8'13-12 Mtr 
9 HB 2~8'124 ' 5"8- 12 M1r 
10 liB 150'75' 5'7·12Mtr 
II L 100' 100' 10-6 '. hr 
12 L 75"75' 6-6 Mtr 
IJ L 90"CJ0'7-6 Mtr 
14 UN I' 100' 50' 6"8.5-6 Mtr 
15 U'I'P 120"55'75" 10-6 Mtr 
16 U'\.1' 200' 75'8.5' 11-6 1\ltr 
17 WF 200'100 ' 5.5 ' 8- 12 Mtr 
18 WF 25()4 125" 6"9-12 Mtr 
19 \ VF 300' 1 so• 6.s+9-1 2 Mtr 
20 WF 300'175' 7' 11 -1 2 Mtt 
21 \ \ 'f' 400'200' 8"13-12 ~ltr 
~' \\T 45()4200" 10" 14-12 Mu 
23 WF 500'200• 10" 16-12 Mtr 
:?4 \VF 588"300' 12'20-12 Mt1 
25 WF 600'200' 11"1 7- 12 M1r 
26 I I 50'75'6 5'1 0 
27 2"50"<l0' 1 1' 14 5 
28 c 12~'50"20'2 J 
~(j c r~~·v~·~o· 2 J 

·-··. · -·-· · -
No. Jcnis Material Jumlah Yang Diterirna Keterangan 
Tgl ....... Tgl. ---- Tgl. . .. Tgl ..... Tgl Tgl. ... ... 
I HB 350*175* 7* 11- 12 Mtr 
2 Hl:3 400*200* 8*23- 12 Mtr 
~ 
.) HB 300"150* 6.5'' 9 -1 2 Mtr 
4 HB 500*200* 10* 16-12 Mtr 
5 liB 4 50*200* 5.5*8-12 Mtr 
6 t·IB 200*1 oo• s 5*8- 12 Mtr 
7 HB 300*300* I 0*15- 12 Mtr 
8 Hl3 400*?00* 8*13- 12 Mtr 
9 Hl3 248* 124* 5*8- P Mtr 
10 Hl3 150*75* 5*7-1? Mtr 
II L 100*100*10-6 Mtr 
12 L 75*75*6-6 Mtr 
13 L 90*90*7-6 Mtr 
14 UNP 1 00*50*6*8.5-6 Mtr 
IS UNP 120*55*75*1 0-6 Mtr 
16 UNP 200*75*8.5* 11-6 Mtr 
17 wr 200*100* ~.5*8- 12 Mtr 
18 WF 2:"0*125* 6'"9- 12 Mtr 
19 WI· \00* 150* 6.5*9- 12 Mtr 
20 WF 300*175* 7*11-12 Mtr 
21 WI -t00*200* 1!* 13-12 Mtr 
22 w r -t c;o·~oo • 1 o•l 4-12 Mtr ., , 
- ' WI <;()O*:!(XI• 10*16-12 Mtr 
-,.~ v. 1 -.xx••ow 1-,·~u-1 ::! '111tr 

Work Instruction Pemakaian Material 
A. Urutan Kerja 
Bagian Kontrol 
I. Buat jadwal pemakaian material harian 
2. Buat lcmbar pcrmintaan barang kc gudang 
Bag. Gudang 
Formulir PM- I 
3. Cek point I & 2 catat untuk menunj ukkan keadaan terakhir dari pemakaian material 
Bag. Kontrol 
4. Rekap arus kcluar masuk material untuk laporan harian 
B. Lampi ran 
Lampi ran I. Lembar permintaan barang ke gudang 
Lampiran 2. Daftar barang yang dikeluarkan 
Lampiran 3. Rckapitulasi stok material 
PT. OMETRACO ARYA SAMANl 
Jl. Rungkuilnduslri 1/ 5 • 7, Surabaya • 60293 
Telp. : (031) 8432836. 8497888 (HunllnQ) 
Fax. : (031) 8432791 
E-mail : oassbyOrad.net.id 
Website ; v.-ww.ometracoaryasamanta.coJd 
Ttlox · 32790 • 32791 OTCSB • lA 
Cable Address ; OMETRACO 
Lmggal 
Jenis Material Jumlah 
Mengetahui. 
lla~. ~ ludanu -
Oaftar Rarang yang dikelua rklln 
1\o. Jems Matc::nal Jumlah Yang Kcluar Keterangan 
Tgl .. Tgl .. Tgl . .. Tgl . .. Tgl. . .. .. Tgl. . ... 
I HI:.! 350*175* 7*11-12 Mtr 
') HB 400*200* 8*23-12 Mtr 
3 HB 300*150* 6Y9-12 Mtr 
4 HR 500*200* '0* 16-12 Mtr 
5 HR 450*200* 5.5*8-12 Mtr 
6 liB 200*1 00* 5.5*8-12 Mtr 
7 HB 300*300* 10*1 5-12 Mtr 
& HB 400 .. 200* 8*13-12 Mtr 
9 HB :!48*124* 5*8-12 Mtr 
10 HB 150*75* 5°7-12 Mtr 
II I. 100* 100* 10-6 Mtr 
12 L 75*75*6-6 Mtr 
13 L 90*90*7-6 Mtr 
14 UNP 100*50*6*8,5-6 Mtr 
15 UNP 120*55*75*1 0-6 Mtr 
16 UNP 200*75*8,5*11-6 Mtr 
17 WF 200*100* 5,5*8- 12 Mtr 
18 WF 250*1 25* 6*9- 12 Mtr 
19 WF 300*150* 6,5*9-12 Mtr 
")() WF 300•175* 7*11-12 Mtr 
21 WF 400*200* &*13- 12 Mtr 
22 WF -1~0*:!00* 10*14-12 Mtr .,, 
_.> WF ;;oo•~oo• IW 16-12 Mtr 
. - -·-·- --
No. Jen is Material Jumlah Yang Keluar Keterangan 
Tgl .... Tgl. ...... Tgl.. ...... Tgl. .. ... .. Tgl... ... .. Tgl... ..... 
25 WF 600*200* II* 17- 12 Mtr 
• 
26 l 150*75*6.5* 10 
27 [ 250*90*11•1 -t.S 
28 c 125*50*20•2.3 
29 c 125*50*20'"2.3 
I 30 Plate Bordes 3 rmn - 4' x 8' 
3 1 Pipe SGP 11 /2" x 6 ml 
32 Pipt: SGP 2" x 6 ml 
33 Prpt: SGP 4" x 6 ml 
34 Pipe SGP 6 112" x 6 ml 
35 Anchor Bolt dra 22 mmx 800 n11n - 2 nut 
36 Anchor Bolt dra 25 mmx 900 mrn T 2 nut 
37 Bolt HTB A-325 dia 7/8"-21/2 I nut 
38 Bolt HTB A-325 d ia 3/4"-21 /2 ' nut 
39 Bolt I ITB A-325 dia 518"-2112 ... nut 
40 Bolt I IT J3 A-325 dia 1/2"- 11/2 + nut 
41 Bcsi Beton dra 10 mm x 12 mtr 
42 I3esr Beton dra 16 rnm x 12 mtr 
43 PL 30*2007 untuk grati ng 
44 PL 30*1899 untuk grating 
45 Cat llc:mpcl 
46 Sand Alasting 
Tanda Tangan Bagian Gudang 
Tantla Tangan llag ra n l<on tro l 
Reka1>itulasi Stok Material 
No. .Ienis Material J umluh Stok Matenol Harian 
T!,~l ... .. Tgl ... . Tgl. .. . Tel 
I 1113 350*175* 7*11-12 Mtr 
2 HB 400*200° 8*23-12 Mtr 
' .> HB 300*150* 6.5*9-12 Mtr 
4 HB 500*200" 10"16-12 Mtr 
5 HB 450*200" 5.5"8-1 2 Mtr 
6 liB 200*100* 5.5*8-12 Mtr 
7 110 300*300* I 0*15-12 Mtr 
8 HB 400*200* 8*13-12 Mtr 
9 HB 248*124* 5*8-12 Mtr 
10 HB 150*75* 5*7- 12 Mtr 
II L. I 00•1 00"1 0-6 Mtr 
12 L 75°75*6-6 Mtr 
13 L 90*90*7-6 Mtr 
14 UNP 100*50*6*8.5-6 M1r 
15 UNP 120*55*75*10-6 Mtr 
16 l!NP 200*75*8,5*1 1-6 Mtr 
17 WF 200*1 oo• 5,5*8-11 Mtr 
18 WF 250*125* 6*9-12 Mlr 
19 WF 300* 150* 6,5*9-12 Mlr 
20 WF 300*175* 7*1 1-1? Mtr 
21 WF 400*200* 8*13-12 Mtr 
22 WF 450*200* 1 0*14-12 Mtr 
?' _ _, WF 500*200* I 0*16- 12 Mtr 
24 WF 588*300* 12*20- P M1r 
25 WF 600*200" 11*17-12 Mlr 
26 150*75*6.5* 1 0 
27 [ 250*90*11*14 5 
28 c 125*50*20*2.3 
29 c 125*50*20°2.3 
30 Plate Bordes 3 mm - 4' x 8' 
31 l'ipc SGI' 11 '2" x 6 ml 
'') _,_ l'tpt: SGI' 2" x 6 ml 
33 Pipe S(iP 4" x 6 ml 
34 Pipe SGP 6112" x 6 ml 
35 Anchor Bolt dia 22 rnmx 800 mm • 2 nul 
36 Anchor Boll dta 25 mmx ')00 mm 1 2 nut 
37 13olll ITO i\·325 din 7/8"-21!2 • nut 
38 Bolt IITB A-325 dia 3/4"-21i2- nut 
39 Bolt IITB A-325 dia 5/8"-21/2 + nut 
No. Jcnis Material J u111lah Stok Matcnal llarian 
Tgl .... Tgl " ... l'gl lgl .. 
40 Bolt HTI3 A-325 dia li2''-ll i2 ' nut 
41 Besi Beton dia 10 111111 x 12 nur 
42 Bcsi Beton dia 16 mm x 12 111tr 
43 PL 30*2007 untuk gratin!! 
44 PL 30*1899 untuk graune. 
45 Cat Hempel 
46 Sand Blasting 
Tanda Tangan Bagtan Gudang 
Tanda Tangan Bagtan Kontrol 
Work Instruction Audit Sistem ;\1utu Internal 
A. l ' rutan Kerja 
Ba~i an Kontrol 
I . Cck hasil rckapitulasi stok material 
2 Cck jadwal pemakamn material harian 
Bajt. Ek~rcd isi 
3 Cck lcmhar tnsp~!kSi penerimaan bahan 
Kc1lala l .ogis til< 
Fonnulir AD-I 
4. Cd point I & 2 tulis di lcmbar periksa dan bandingkan dcngan schedule material 
5 Cd point 3 tulis dilembar reriksa d<:n b<mdingkan dcngan jadwal pcmcsanan material 
6 Tarik s..:mua dokumen dan data \ang sudah tidak bcrlaku dari lokast proyck 
:\l anajc•· Proyck 
7 Cck point 4 & 5 lakukan analisa da1am rapat tinjauan manajemen untuk kcpcrluan pclauhan 
dan untul- meng..:tahmu cfektllita~ pencrapan sisrem mutu di1apangan 
B. La rnpira n 
1 amp1ran I 1 cmbar pcnksa stok matenal 
I ampmm 2 I cmhar pcnksa 1-ctcratan kedatangan material 
Lernbar l'cr ik.~a Stok Matcriul (Mingguan) 
Tanggal 
M ' K •u lOg! t: : 
No Jenis Material Jumlah Stu~ Keteranga 
Matenal 
I JIB 350*175* 7*11-12 Mtr 
2 HB 400*200* 8*23-12 Mtr 
' ~ 11-IB 300* 150* 6.5*9-12 Mtr 
4 l-IB 500*200* I 0* 16-12 Mtr 
5 HB 450*200* 5.5*8-12 Mtr 
6 HB 200*100* 5.5*8- I 2 Mtr 
7 HB 300*300* I 0* 15-12 Mtr 
8 I lB 400*200* 8*13-12 Mtr 
9 HB 248*124* 5*8-12 Mtr 
10 I IR 150*75* 5*7- 12 Mtr 
II L 100*100*10-6 Mtr 
12 L 75*75*6-6 Mtr 
13 L 90*90*7-6 Mtr 
14 UNP 100*50*6*8.5-6 Mtr 
15 UNP 120*55*75*1 0-6 Mtr 
16 UNP 200*75*8,5*11-6 Mtr 
17 WF 200*100* 5,5*8- 12 Mtr 
18 WF 250*125* 6*9-12 Mtr 
10 wr: 300*150* 6,5*9-12 Mtr 
20 WF 300*175* 7*11-12 Mtr 
21 WF .t00*200* 8*13-12 Mtr 
22 wr 450*200* 10* 14-12 Mtr 
23 WF 500*200* I 0* 16- 12 Mtr 
2-t WF 588*300* 12*20-12 Mtr 
25 WF600*200*11*17-12Mtr 
26 It 150*75*6.5*10 
27 r 250*90*11*14.5 
28 C I 25*50*20*2.3 
29 c 125*50*20*2.3 
30 Plate Bordes 3 mm - 4' x 8' 
31 Pipe SGP 11/2" x 6 ml 
32 Pipe SGP 2" x 6 ml 
33 Pipe SGP 4" x 6 ml 
34 Pipe SGP 61 /2" x b ml 
35 Anchor Bolt dia 22 mrnx 800 mm t 2 nut 
36 Anchor Bolt dia 25 mmx 900 mm t 2 nut 
37 Bolt HTB A-325 dia 718"-21 .2 - nut 
3!! 13olt IITB i\-325 dia 3/4"-2 1/2 I nut 
a • '- '" Pf.,.,.ust•• a• IIIISTtT\Jl ffi(~OOl ...... - .. n•••• 
No. .Ienis Material J umlah Stok Keteranga 
Material 
39 l3olt HTl3 A-325 dia 5/8"-2 1/2 1 nut 
40 Bolt HTB A-325 dia 1/2"-11 /2 + nut 
41 Besi Bo::ton dia I 0 mm x 12 mtr 
42 Bes1 Beton dia 16 mm x 12 mtr 
43 PL 30*2007 untuk grating 
44 PL 30*1899 untuk b'Tating 
45 Cat Hempel 
46 Sand Blasting 
Mengetahui kepala Logistik 
Mengctahui Manajer Proy.::k 
l .tmbar l'eriksa Ketepatan Ked.llnn~tan ;\1aterial 
·1 anggal 
\·ti 111! t! II K ·--··- ,. ---
'"· Jenis :O.Iaterial 
I HO 350* 175* 7' 11-12 M t1· 
2 HB 400*200* 8•23- 12 \1tT 
J HB 300*150* 6 5*9-12 \1tr 
4 Hfl 500*200* 10 *16- 12 Mtr 
5 H B 450*200* 5.5*8-1 2 f'vllr 
6 liB 200*100* ~ 5*8-12 \lltt 
1 HO :;oo•:;oo• 10•15- 12 Mtr 
~ HB ~oo•2oo • s•n- 12 Mt•· 
I) HO 248*124* 5*8- 12 \ ·ltr 
Ill 1m 150•75• ~· 7-12 \lu 
11 L 100' 100*1().6 \1tr 
12 L 75' 75*6-6 \ltr 
13 L 90' 90*7-6 \ltr 
1-1 U'IP 100•50' 6 ' 8,5-6 \ltr 
15 U'P 120*55' 75 ' 10-6 \1tr 
I C. lJN P 200*75*8.5• 11-6 Mtr 
17 wnoo• too• 5.5*8-12 fl. ~ tr 
18 \\ I !50' 125' 6• 9-12 \ltr 
19 WI 300* 150' 6.5 '9-1 2 Mtr 
20 \VF>OO'l75 ' 7* 11- 12 "vvtr ,. _, \\ I 400* 200 ' 8 • 13- P \1tr 
:!2 \\1 4511.111(1' 10' 1-1- 12 \ltr 
)' 
· ·' WI· 500' 100' I 0' 16· 12 Mtr 
2-1 \\'I <sx· >t•n• 12'20-12 Mtr 
25 \\I IJIKI''IJII' 11 '1 7-12 \111 
- • • .... .. -..- • • #' .. .. 
Jadwal Kedatangan Malena! Matenal Nama Keterangan 
Sesua1 Jadwal Ttdal< OtkembalikaniTJdak Suppl1er 
I 
I 
lengcrahur :"-lanaJCr PrO) ck 
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sa as a 8 8 , s 8 sa 
0 0 0 0 o o O • 0 0 0 0 
' 
. ' ... ~. 
O IVIE"':"RAC:O ARYA SAMANT,~, 
1 IST OF EOUIPMEN'I~ OF PT O.A.S. 
OESCRJPTION QUPu'.'TIT't BRAt.: D CAPA 
"" 
OVERHSAD TRAVELUNG CRA.NE 1 JERMAN 10 TON 
OVERHEAD TRAVELLING CRANE JERMAN 5TON 
OVERHEAD TRAVELLING CRANE 3 JERMAN 3.2TON 
OVERHEAD TRAVELLING CRANE JEPANG STON 
FOR'<U"T 2 TOYOTA 2500 KG & 3COO K 
MODEL SFD 3IJ JEPANG HEIGHT~ M 
FORKLIFT CONVENTRY C 5000 KG 
T"t'?E 120 i DAG SSO ' ENGLAND 
FOUR COLUMM HIDRAULIC PRESS KLEEN 750 TON 
S!NGLE ACTIO~~ AUSTRALIA CUSHINON 250 T 
DIMENSION 2440 
MAX STROKE 75( 
HYDR.'\3SND HYDR !'>i=IESS BRAKE 2 NOVA 60TON 
AUSTRALIA 8FT X 3 MM 
MAX STROKF l OC 
HVDRAoEND 1-iYDR PRESS BRAKE 2 NOVA 150TON 
AUSTRALIA 10FT X 3 MM 
..... 
' 
MAX STROKE 10( 
HYORI',CUT 
NOVA 
HYOR GUILLOTINE SHEAR 8FT X 3 MM 
" AUSTRALIA 
HYDRACUT 
1 NOVA HYDR GUILLOTI_NE SHEAR 8FT X 5 MM 
AUSTRALIA 
HYDRA CUT 
HYOR GUILLOTINE SHEAR NOVA 16FTX6MM 
AU-STRALIA 
C FR.-\M E HYOR PRESS 
NOVA 53 TON 
AUSTRALIA OU.,1EN$10N 5GO X 
MAX STROKE 190 
C '=R~ ·•lS liYDR PRESS 
NOVA 25TON 
AUSTRALJ,4, DIMENSION 350 X 
MAX Sl'ROK.E 105 1 
OMETRACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUIPMENTS OF PT O.A.S. 
DESCRlPTlON QUANTITY 
FRAME HTDR PRESS 2 
O""rt:R BOX & PAN HYDR FOLDER 3 
,.,,.. .... ,.. 12" CIRCULAR 
SAW1NG MACHINE 
... , , .. 1 .... 
FEROUS CIRCULAR ' · · 
SAIM NG MACHINE· •• -~ ··0"·:: ' ··. 
PLATE BENDINQ.MACHINE . 
FV2- 2500 X 13 ' . ' 
UNIVERSAL MILLING ~ BORJNG 
~IACH."HYYR DRIVE TYPE MH 7CO -· ' -
~ . ~ - .. 
......... ~ . .... \,.J.._ 
, , ... ,.. .. -4: 
MANNUAL PORTABLE 
TW1N SOPT WELDER 
WATER COOLED TYPE 1311$ 
UNIVERSAL PLATE WORKING 
MACH. MODEL P21 SLD 
COMBINE HYDR SHEAR FOR 























DIMENSION 330 X S\ 0 t 
MAX STROKE 105 MM 
8 FT X 12 GAUGE 
8 Ff X 14 GAUGE 
DIA. SCISSORS • 24 '' 
DIMENSION 800 ~ 920 
DIA. SCISSORS " 22" 
DIA. SCISSORS = 11' 
W1DTH 25ll0 MM 
MAX THICKNESS 13 
1 BENDING - 400- 1 
MAHD W MACH • PATRON = 30 Ml.l 






ANGLE OF ROTA TIC 
1 PATRON • 1 1/4 
OIMENTION 9,5 X 2~ 
MAX STROKE 450 M 
1,5 MM + 1,5 Ml.l 
PULLMAX AB TOTAL I.ENGTH 14' 
SV/EEDEN MAX TI·IICKtJESS 3 
HITHY SPEED 1150 
BR WILSTROMS WORKING PRESSUI 
SWEEDEN 300 X 13 MM 
OME TRACO ARYA SAMANTA 
LiST OF EQUIPMENTS OF PT O.A.S. 
DESCRIPTION 
HYOR FLANGING MACH 
TYPEF 13C 
MANUAL PORTABLE TWlN SPOT 
WELDER, WATER COOLED 
TYPE31:;6 
MANUAL f>.ORTABLE1WIN SPO~ 
WELDER. W~TER COOLED . 
' TYPE:T 3156' .""''·· · ·"'" '"' ,. - "'' ' ··' ~- - .. '""'~ ... . --;-~ ... ~~-/ ; 
' • ~ ~' .;;. ..... . \,_ .. y. • ... . . .. . ... -,~ -
PNEUMATIC STATlONAiRE ·' • ...-
• • ·' ' \o. • • ' 
SPOT WEL.OER;.WATER COOLED 
TYPE T 3427'',' ,.: : , .. '· • I. ' • . 
....... 
.. , ... , 
ELECTR t\RC VVEL!J 
MODEL YK-25S F1-3 
ElECT A ARC WELD 
























l• 300- 1500 
1,2 MM .. 1,2 MM 
1,5MM+1.5MM 
2 MM + 2 MM 
2MM+2 MM 
D1\LEX WERKE N 1,5 MM + 1,5 MM 
W. GERMANY ELECTRODE STE 




1 MM + 1 MM 
660 A/4.4 v 
MESSER GRIESH 220 A /26,5 VOL' 
W. GERMANY 
ESSAB SINE EDEN 250 A I 26,5 VOL' 
ESS 8 WP..LDSER 250 A I 22 VOLT 
W.GERMAN'f 
NATIONAL 250 A/3':!.,5 v 
JAPAN WELD RANGE 30 
NATIONAL 250 A/32.5 V 
JAPAN WELD RANGE 30 
OMETRACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUTPMENTS OF PT O.A.S. 
DESCRIPTION 
BENCH DRILL STAT TY.JTD-25 2 
BENCH ORlLL STATTY.LC-ZS Z 
MAGNETIC FERORILL MACH 
... - ...... 
.......... 
SAWING MACH1NE .••. ~ 
ROLL FORMING MACHINE 
VIIITH G SET CATRIDGE. 
BENCH GRINDER 
. ' ;..J ' 
- . 
HEACK. SAW STAT- CUTIING MACH 
COOLING ro~ TYPE uic 2o ~~ 
' " 










Jln SHIN DIA. MAX 2S MM 
(CHINA) SPEEDS 
LONG CHANG DIA. t.IAX ZS 1.11.1 
(CHINA) SPEEDS 






















MAX STROKE 36C 
MAX THICKNESS 
MAX VJJOT,_.I 20G t· 
SPEED 20 M/MM 
DIA. MAX 15 
MAX 'NIDTH 50'' 
SPEED16 
MAX WlDTH 160 t 
MAX THICKNESS 
MAX STROKE 45C 
75 KVA- 220 /39C 
50 Hz 
580/530 KVA 
220/380 V-3 PHAS 
1500 RPM - 5:! HZ 
20 MM X 200 MM 
MAX 'MDTit 350 M 
390 KCAL/HR 
DJA. 12,2 M x I i'.J 
7a KCALiHR 
OME TRACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUIP.tv!ENTS OF PT O.A.S. 
OESCf;'oPTlON QUAN1TT't . BRAND 






CONDITiONER (CENinAL) 4 
EXHAUST fAN FORWAStiiHG.ROO 3 




-"' ... 11 .. ............. . 
EXHAUST FAN FOR. t.b~-~ ,,, . 
PALLET TRUCK TY. CP _;5-. . ...... 
SHAPP!NG M.'\CHINE TV. SOSO 
'<ELL Y & LEWIS 
AUSTRAL! A 
SIEMENS & HINS 
\nJ. GERMANY 

































~.1 .0.X STROKE! 
PT. OMETRACO ARYA SAMANTA 




TYPE HYO PRESS 
OVEN 
MIG \IVELDER PORTABLE 
TY?E.250 
SHA?PlNG MACHINE B 6050 
MIG VVELDER PORTABLE 
TY VARJO STAR 213 
MEJAGAMBA~ . 
.. , 
PNEUMATIC PORTABLE SPOT 
\11/ElDER. WATER COOLED S2151 
BOX D 923, BOIGR28 . -
MANNUAL PORTABLE1WIN SPOT\>\ 
WATER COOLED TY. OP 40N . 
MAX CONTR MoOB... 0122 ' 
lATHE i.lACHlNE 
SPOT \IV'ELO NATIONAL 
MIGWELD ESSA8315 
MIG WELD.NATIONAL 205 
MIG \'VELD ESSAB 255 
STE.".M CLEANER KATCHER 
HDS 610 . 
MIG WELD ESSAS 250 












500 KG. 500 Kt 
ZCO KG, 2'00 Kt 
lCO TON 
PCO !5 
ESSAB SWEEDEN 2$0 AI2$.S 
CHINA MAX 500 Mivi 
AUSTRIA 
LOKAL 
ARO PERANCIS MAX 2,5 M M + 
CURRENT 400 
MAX : + 1 W.l 









25- 100 KG! C 
330 - o:iC L TAil 
30- 155C 
bPIIIE:T '~ACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUIPMENTS OF PT O.A.S. 
OCSC~PTION 
---
UC PRESS BRAKE 
... 
. 
· · ·- '"""·· ·~ 
,,. . . ....... 
... .. -;. 
- . . - . . 
... . .: .. 
DRILLING MACHINE 
. -
DRILLING MACHINE . 
• 
·-·· 
.._ I -· ,'·' .., , •1:' .... \\ ... ,.."" ·'•" 
'ILt.JII'<U &. MILLING MAC.H.INE . .. . ... "' .... . . ' · 
END BENCH GRINDER 
V\'ELDINC /.lACHINE 














3 TAIWAN, RRC 
RRC 
2 'iAIWAN. R R C 
TAIWAN 
2 SWISS, TAIWAN 
::;WE Dr A 
CAPACIT'I 
THICKNESS 6 MM. 
VVIOTH 2500 IMvl 
eo TON, THICKNESS 3 
WIDTH 2400 MM 
WIDTH 1,50 M 
LENGHT \000 MM 
LENGHT 1500 MM 
HEIGHT 450 /viM 




16 MM. 18 MM. IS M~. 
35 MM (MAX. OIA ) 
13.000 MM ( MAX SP,: 
30 MM (DRILLING 01, 
130 MM (SPINDLE) 
DIA. 20 C~l 
OM E TRACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUIPivfENTS OF PT O.A.S. 
DESC~PTiON 
COMPRESSOR 
0l.IT OFF MACHINE 
ROLLING MACHINE 
UNIVERSAL COMBINED f>UNCHING : 
SHEARING MACHINE . • . • . . 
VERTICAL ORILUNG MACHINE 
RADIAL DRILLING MACHINe . . 
AC ARC \\'ELDER 
DOUBLE END BENCH GERINDER 
IDEAL .A.RC \'VELOING 
SCREW COMPRESSOR 
i=IRE EXTINGUISHER 
C~MPRESSOR V 300DA-F3 .r: ..... , "t 
.......... "' ....... on"' •~ u 
1 J<Of>ANG 




















THICKNESS 13 MM 
WIDTH 2SOO MM 
0 50,00 CM 
2 MM - 20 MM (THI 
1,S MIA X G MM Til 
3 M X 6 M (WIDTH) 
THICKNESS PLAT 
16TON 





150 PSI2 M3 
1SO PSI C: M~ 
M E TI=l ACO ARYA SAMANTA 
LIST OP EQUIPMENTS Of' PT OoAOSO 
0 DESCRIPTIOt~ 
~"T"''" CHAIN HOIST PK 5 
00 0 
• 
PUMP (SIHI) , 0 ., • , 
0' 
QUANTITY 
' ~·· :0~'.' -' ~ ..! ... 





0,5 TON x6 M 
. OME TRACO ARYA SAMANTA 
- - - -
1 DAFTAR PERALATAN UNTUK FABRIKASI PIPA 
-- .'!"- ••• , __ ,_ 
,-·-:a::~----..::...-==-
·, I 





















MESlN LI\S ARGON (mer!: ESI\B & CEBORA) 
MESlN LAS SMAW 
MESIN POTONG PIP A (ex JAPAN) 
MESIN GEf11NDI\ 4" & 5" 
ALAT PENGUKUf1 SUOUT (m: .JAPAN) 
WATERP/,S 
CIIAIN I>LOK 1 TON 
Cllf,IN OLOK 3 TON 































CL02 50 TPD EXPANSION PROJECT 
CONSTRUCTION DRAWING 
FOR MAIN BUILDING STEEL STRUCTURE 
\ 
tM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PlANT 
CONTRUCTION DRAWING 
Mdalworlc & Eogi..-iag Contnlc:ling Division 
Jl . .Ruugkut Industri 11>7, SURABA YA 
0 




ROAD (S.Om WIDTH) 































1. BAS£ ELEVATION IS EXISTING ROAD IN FRONT OF 
Cl02f l 0 = +5.000 
2. TO!' or FINISHING CONCRETE AT GROUND FLOOR 
NEW Cl02f11 BUILDING = +5.000 
3. FOR SECTION A-A UNTIL SECTlON E -E 
SEE ORAWING CN2-Q.02-03-C01-020 
CM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PLANT 
GENERAL LAYOUT AT GROUND FLOOR 
BEAM PLAN TOC.+15.200 
sea~e 1:160 
rr==il ffi; i ! , , ---, -
j l I ! 
· ! : : ., :, 
~ ,. 11 
1..__j , I 
! ~i I 
;r I 
BEAM PLAN TOC.+11.200/+11.900 
Scole 1:160 
: : ' . I I, E& 
!! :J r-- - - I 
li 
! 
~ + - :- - --- : +  ~ . 
lfoc.+11.2oo I 
118 
uST or STEU PROfilE 
NO 1YP( PROfl. SIZE 
1 Pl H8 400x400x13x21 
2 P2 H8 350K350x12x19 
3 P3o Wf !i8&c300i< 12x20 
4 P3b Wf 500x200x lOx 16 
5 P.k Wf 450x200x9x14 
6 PJd Wf 400x200x8x 13 
7 P4 Wf 350x175x7x1 1 
8 P5 Wf J00x150x6,5xg 
9 P6 Wf 250x125x6x9 
10 P7 Wf 200x100x5.5x8 
11 PB UNP 150x75 
12 P9 CHP 150x65 
13 P10 CHP 100x50 
14 P1 1 L100.100.10 
15 P12 L70x70x7 
CM-2; CHLORINE DIOXIDE !X) TPD PLANT 




UST Of STEll PAOf1LE 
NO l'tP( PAOfl. Sll£ 
I PI H8 400x400x1.lo<21 
l Pl H8 l50al50o<1b1V 
' Plo Wf 51l&.l00o<12x20 4 P,lb Wf 500x200x10.16 
~ PJc Wf 450o<2110o9><14 
6 Pld Wf 40Clo<20Cio6< 13 
. 7 P4 wr l50117!.7x11 
a ~ Wf l00x1 501<6.5d 
t P6 Wf Z50x12!iock9 
10 P7 Wf :ZOO.Ioo.5.5.6 
II PI UNP 150x7~ 
12 pg CliP 150oc65 
13 PIO CliP 1001150 
14 Pll LIOO.IOO.IO 
I~ Pll L70x70o7 
BEAM PLAN TOC.+8.250,+8.900 &.11.500 
119 
CU-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PLANT 
BEAH PLAN & FOlHl. EQUIPMENT AT TOC. +8.Z5 TO +11.50 
Metalwork & Engineering Contracting Division 
n. Runglrut Jndustri 1/5-7, SURABA YA 
l 3000 
r 6(00 
1 0 TOC. +10.400 J, 
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cb 0 0 
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-71, 




























LIST OF STEEL PROFU 
NO TYPE PROFlL SIZE 
1 P 1 H6 ~~1Jx21 
2 P2 HB 350o<J50x12a19 
J P.5o wr 588aJOOoo12a20 
4 PJb wr 500a2()1).1 0.16 
5 PJc wr 450a200x9a14 
6 PJd wr 400a200odla1J 
7 P4 wr J50a175a7a1 1 
8 P5 wr JOOa150x6.5a9 
9 P6 wr 2so. 125a6a9 
10 P7 wr 200a100x5.5a8 
11 P8 UNP 150a75 
12 P9 CHP 150x65 
1J P10 CHP 100o60 
14 P11 L100.100.10 
15 P12 L70.70.7 
CM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PlANT 
BEAM PLAN & Fout«<. EOOPHENT AT TOC.+I6.9o&+IS.OO 
PT. OMETRAOO ARYASAMANTA 
Mclalwolic. & Engineering Conbal:ting Division 
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l I 3000 
I j 
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I I 6000 6000 I 6000 
3000 3000 3000 
6000 6000 6500 
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6000 6000 6000 6000 6500 6000 
2 
BEAM PlAN TOC.+19.900 
121 
' ,, ~ ' LIST OF STEEL PROFILE u NO lYP[ PROfll SIZE 
1 P1 HB .00.400> 1 JL2 1 
2 P2 H8 JS<h<J50x12x19 
J P.lo wr 588xJ00.12x20 
4 PJb wr 500L200x 1 o. 16 
5 PJc wr 450x200x9x14 
6 PJd wr 400>200x8r1J 
7 P4 wr J50x175r7x1 1 
8 PS wr JOOx 1 50x6.5r9 
9 P6 wr 250z125r6r9 
10 P7 wr 200•1 OOxS.sxa 
11 PB UNP 150x75 
12 P9 CNP 150x65 
1J P10 CNP 100x50 
14 P11 L.100.100.10 
15 P12 L70r70x7 
r.... CM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PlANT 
BEAH PLAN & FOOO>. EQUIPHENT AT TOC.tl9.90&t2UO 





. OMETRACO ARYA SAMANTA 
Metalwork & Ensincering Contracting Division 




1095 1355 r 
2400 2750 
I P5 
3000 6000 6000 6500 I 
2 
BEAM PLAN TOC.+JO.SOO 
::tcole: l.lbU 
jTOC.+8.900I 
BEAM PLAN TOC.+23.400 
122 
LIST OF STtiL PROFI£ 
NO TYPE PROfll Sll£ 
1 P1 ttl 400o400x1Jx21 
2 P2 HB .151lxl501112•19 
3 PJo Wf 588><3001112><20 
4 P3b Wf 500II200ic 10.16 
5 PJc Wf 450x200x9x14 
6 P.ld Wf 400x200xlla 13 
7 P4 Wf 350x17S•7•11 
8 P5 Wf 300x150o6.51<9 
9 P6 Wf 250x12S.S119 
10 P7 Wf 200x1 oo.s.s.s 
11 P8 UNP 150x75 
12 P9 CHP 150x65 
13 P10 CHP 100x50 
14 P11 L100.100.10 
15 P12 L70x70x7 
. CM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PLANT 
BEAM PLAN & FOIHl. EOOPHENT AT TOC.+Z3.40&+30.50 
PT. OMETRACO ARYA SAMANTA 
Metalwork & Engineering Contracting Division 
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6000 6il00 6000 
BEAM PLAN TOC.+35.500 
$COle 1:160 
6000 













LIST Of STEEL PROFIL£ 
NO 1'f1'£ PROfll SIZE 
I PI HB 400x400xl Jx21 
2 P2 H9 350x.l50x12xl9 
J PJo wr 588x.l00xl2x20 
~ PJb wr 500x:ZOOX 10.16 
5 PJc wr 450x200x9x l4 
6 PJd wr 400x200x8x1J 
7 p~ wr J50x175x7xll 
8 P5 wr .l00x150x6.5x9 
9 ~ wr 250x1251<6x9 
10 P7 wr 200x1 00x5.5•8 
11 P8 UNP 150x75 
12 P9 CliP 150>65 
13 P10 CNP 100x50 
H Pll LIOO.IOO.IO 
15 P12 L70x70x7 
CM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPO PlANT 
BEAll PLAN & FOIH>. EOOPHEHT AT R.OOR TOC. +35.5o&+:s8.50 
Metalwork It Engineering Conlracting Division 
n. Rungkut Industri V5-1, SURABAYA 
6500 6000 6000 6000 6000 
3000 
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i\ I I 1\ ; /i\ I . ! 1\ I 
'\ ; / ! '\ I '\ I '\ I 
/\i i/\1 i/\1 i. i i/\ 
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i I i i\ \ : ~ I 
SPANOECK ROOFING PlAN 
124 
CM-2; CHLORINE DIOXIDE 50 TPD PlANT 
ROOFING PLAN ATBAYLINE 1-7 & C-F 
STEa STRUCTURE 
PT. OMETRACO ARYA SAMANTA 
Metalwork & Engineerin8 Contracting Division 
n. Runglcut ln.dustri VS-7, SURABAYA 
